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x. Nous allons entrer dans le détail d'un des plus gros ouvrages qu'on
. fafre avec le fer les ancres font certainement un des plus maffifs que l'on
forge avec ce métal, & peut-être un de ceux qu'il importe le plus de bien
forger. Que deviendrait un, vaiffeau, dont fouvent le faim eft confié à fes
ancres , fi elles étaient compofées d'un fer trop cafrant , ou mal fondé ?
.fuivant les différentes nianieres dont on les fabrique , nous rechercherons
- quelles. font les plus propres à leur donner toute la force qui leur cil nécefraire.

z. LA figure d'une ancre,'pl. I, fig. x , eft affez connue ; mais nous ne pou.
vons employer les noms de fes différentes parties qu'après les avoir expliqués.
Cette tige de fer droite, qui eft la plus longue partie de l'anCre , s'appelle /a
verge A B ; quelques auteurs la nomment aufri la vergue. A un des bouts de
la verge font fondés les deux bras BD, BG; ce - font ces deux pieces de fer
recourbées vers la verge , qui forment des efpeces de crampons , dont, un
feul doit avoir affez de force pour foutenir un vaiffeau contre les vents les
Sus impétueux ; chaque bras fè termine par une pointe qui forme une efpece

. de triangle ifofcele; les boutS des bras MD, MG, font appellés les pattes.
3. L'ENDROIT le plus gros de la verge eft le plus proche . des bras , & ap-

pelle le fort de la verge; de là elle va en diminuant jurqu'à quelque diftanee de
fon autre bout. L'endroit où elle a le moins. de diametre fe nomme le faible
ou le petit rond de -la verge. Depuii le faible jufqu'au bout elle augmente de
diametre , & cil forgée à peu près quarrément ; auffi appelle-t-on cette partie

(i ) Ce cahier a été traduit & publié dans le premier volume de l'édition allemande ,
qui parut , en i76z.
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la culajje , ou plus communément le quarri de la verge. Le quarré eft tràverfé
par un trou qui reçoit un gros anneau de fer auquel eft attaché le cable qui
retient l'ancre : cet anneau s'appelle l'organeau. Enfin au - derous. de l'or•
ganeau c'eft-à-dire , entre l'organeau & le faible de la verge, il y a deux
tourillons de fer diamétralement oppofés , foudés contre le quarré ; quoiqu'on
les nomme des ce ne font que deux bandes de fer coupées quer—
xément , dont l'épaiffeur eft différente dans les différentes ancres. Ces deux
pieces n'ont d'autre ufage que de donner la facilité d'arrêter en croix fur la
verge une piece de bois qui l'égale en longueur. Cette piece de bois , qu'on
appelle le jas, n'a rien de commun avec la fabrique des ancres ; mais il eft
néceffaire de la connaître , fi l'on veut favoir comment les ancrés fe difpofent
pour mettre un Vaiffeau en fureté.

4. (z) LA defcription des ancres que donne M. de Réaumur m'ayant paru:
trop fuccinéte , j'y fupplée par ce qui fuit. Toutes les. ancres dont,on fe fert
pour les gros batimens , font formées, i 0 . de la verge ,A B ,fig. t , qui augmente
de groreur à mefure qu'elle approche de fou collet, qu'on nomme auffi le
fort ou le gros rond de la verge , du côté de la croifée ou de l'encolure B. Le
bout A E e de la verge oppofé à l'encolure eliprifmatique fur une bafe quarrée:
on nomme cette partie le quarré de la verge ou la cule de l'ancre. La longueur
de la culalfe eft égale à un fixieme de la longueur totale A13 de l'ancre. Les
faces du quarré ou du prifme font égales au diametre de la verge à fun faible
ou - à la partie qui touche la culaffe e, excepté que les deux faces paralleles
au plan des pattes , fur lefquelles efFpercé le trou qui doit recevoir l'organeau,
font tenues un peu plus larges depuis les tourillons E jufqu'au bout, afin
de renforcer cette partie qui eft affaiblie par ce trou. Cette augmentatiou de
largeur eft d'une ligne & demie, 011 au plus de deux lignes par pouce. On
donne à la culare une forme quarrée , & on la tient plus forte que le faible
de la verge , pour y mieux faire tenir le jas N 0, fig.  z.

„ diatnetre du barreau qui fait l'organeau ou l'anneau qui fert à joindre
le cable à l'ancre , eft d'un tiers d'une des faces de la culaffe prife au-delfous
des tourillons. On fait le diametre du trou qui doit recevoir cet anneau , de
deux lignes plus grand, pour que l'organeau puilfe jouer. Le diametre exté-
rieur de l'organeau eft égal à la longueur F e comprife depuis le trou de l'or-
ganeau jufqu'à l'extrémité du faible de la verge. •

6. „ Au milieu de la longueur de la culaffe font fondées deux oreilles qu'on
nomme affez mal-à-propos les tourillons ; leur épailfeur eft égale à un tiers

(2 ) Les notes ajoutées par M. Dubamei étant plus confidérab/es que le texte mime ,
j'ai cru devoir les y inférer, en les dillinguant par des guillemets au commencement de
chaque alinéa.
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de la culaffe ; ils font reciniverts par le jas encaftré par fes flafques , & ils
font fondés fur la même face de la culaffe, où eft percé le trou de l'organeau.

7. ,, La circonférence de la verge , à fon fort ou collet près les aillelles ,
eft égale à la cinquierne partie de fa longueur; & la circonférence de la même
verge à fon faible ou petit rond e, n'eft que les deux tiers de la groleur
fort.

8. ,,- A Pextrêmité B de la verge oppofée à la culaffe font 'bues les bras
BD, B G, qui forment ce qu'on appelle la croifie: l'endroit où tes bras font
réunis à la verge, Le nomme l'encolure ;& les angles rentrans formés par les
bras & la verge, s'appellent les aijelles.

9. „ LA circonférence des bras auprès des aiffelles eft égale à celle de la
verge à fon fort ; & à la naiffance des pattes L M ,fa grolfeur eft la même que.
le faible de la verge en e. L'extrémité D du bras qui forme le bec, ou par cor-
ruption la becque de la patte de l'ancre, n'a de largeur que la moitié du dia-
metre du bras en L M; les deux bras forment ordinairement enfemble un.
arc de cercle, dont le centre H eft aux trois huitiernes de la longueur de la
verge, à compter d'entre les aiifelles ; & comme chaque bras eft aufli égal aux
trois huitiemes de la longueur de la vergé ou au rayon, il s'enfuit que les
deux enfemble forment un arc de I 20 degrés.

Io. Si l'on voulait reiferrer un peu les pattes pour donner à la croifée
la forme d'une anfe de panier, il faudrait, après avoir tracé la partie IL
du centre H, tracer la partie L D du centre C, faifant enforte que les deur
arcs fe joigniifent fans relut.

T. ,, LA portion IL des bras eft un peu applatie , comme le repréfente
la fig. 3, qui eft la coupe de la verge fuirait la ligne H Q.; on la nomme le
rond du bras. Sur la, portion L D du bras qui eft quarrée , & qu'on nomme
pour cette Tann tc quatre' du bras, font fondées des pieces de fer plat trian-
gulaires, qu'on nomme les pattes : leur longueur L D dl égale à la moitié de
la longueur I l) des bras. Leur largeur en MM, fig. 4, eft les deux cinquie-
mes de la longueur du bras, & elle eft réduite en D à la mème largeur que
le bras à cet endroit D ou au bec. Les angles abattus ou non MM, fe nom-
ment les oreilles.

12. ,, LE jas N O ,fig. 2, eft un affemblage de deux pieces de bois de
figure fyrinnétrique ; elles embralfent le quarré de la verge & les tourillons.
Elles font exadtement empattées l'une avec l'autre, & liées par des chevilles
de fer & fix frettes P; le jas a au milieu environ quatre fois plus de folidité
que la verge, & i! diminue vers les extrémités : fa longueur eft la même que
celle de la verge, & fa pofition eft telle qu'il croife les bras à angle droit. ,,

à 3. UNE ancre fans jas, jetée dans la nier, s'y coucherait à plat ; les deux
bras s'y placeraient à peu près horifontalement, ou fi le Gable élevait le bout
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de la verge atiquel il tient, les deux bouts des pattes de l'ancre sléleVeraient
auffi au-defrus du fond de l'eau; ils feraient également hors d'état de s'• en,.
foncer.' L'ancre alors n'arrêterait le vaiffeau que . par fon frottement; & ce
ferait oppofer un faible obilacle à la force du vent ;comme on ne l'éprouve
que trop lorfque le fond ne donne pas prife aux pattes des . aiOres. Afin que
l'ancre devienne un point d'appui ferme, il faut qu'elle s'accroché par une
de fes pattes; & pour cela il faut que le bout d'une des pattes laboure le
fond de la mer. Comme ce fond eft rempli d'inégalités, il ne le 'abc:aire pas
long-terris fans s'y enfoncer; or c'ell le jas qui donne cette pofition favora-
ble à l'ancre. Le jas cil attaché de façon fur le quarté de la verge , qu'il ne
(aurait être horifontal fans qu'un des bras de l'ancre Toit au - deffous , & un
autre au-deffus de lui; le plan qui pafferait par lei deux bras & par la verge ,
ferait perpendiCulaire au plan qui pafferait par les tourillons du jas & par la
verge, Cela fuppofé, n'eft pas inal-aifé de voir comment l'ancre s'accroche.
D'abord qu'on l'a jetée, fa pefantêur la porte au fond de l'eau; elle entraîne
le jas avec foi; elle s'y couche à peu près horifontalement, comme nous l'a.

• vous die: mais dès qu'elle touche le fond, elle n'agit plus de toute fa pefan-
- Leur contre le jas ; il devient en état d'agir contr'elle avec quelque fuecès: s'il
eft trop faible pour l'enlever entiérement, il a affez de force ou de légéreté
pour fqulever le bout de la verge. Il fait plus: il la fait tourner; il redreffe
l'ancre fur une de fes pattes , & cela par ,la loi d'hydroflatique qui oblige un
bâton ,  fe coucher horifontalement fur l'eau. Mais le jas ne peut parvenir à
cette fituation horifontale , fans mettre en-deffous un des bras, &. l'autre en-
deffus. Celui des bras, à l','elévation duquel moins d'inégalités du terrein s'op-
pofent , prend le deffus; & c'eft à celui qui refte en-deffous à s'accrocher. La
pointe de fa patte s'enfonce dans le terrein; & à caufe de la figure recourbée

- du bras, elle s'y engage davantage à mefure que le vaiffeau, en tirant fur le
Gable , fait effort pour amener l'ancre à. foi.

14. ON a apparemment bien tâtonné avant d'en venir- à donner aux an-
cres la figure qu'elles ont aujourd'hui, & elle cil très-propre à produire l'effet
qu'on en attend. La pointe de la patte & fa figure triangulaire lui donnent
la facilité de s'ouvrir une route dans le terrein. Il eft nécelfaire de plus que
la patte ait de la largeur à quelque diflance de fa pointe , & même plus , que
le relie du bras. Un terrein fablonneux ou vafeux doit fervir d'appui folide à

. l'ancre: or fi la patte était une efpece de crochet rond, un terrein mou n'op-
poferait pas affez de réfiftance à fon mouvement. Le crochet de l'ancre, quoi-
qu'engagé dans le terrein avancerait, au lieu que la patte de l'ancre étant
large, trouve une trop grande quantité .de terre à déplacer; & par-là un ter-
rein , même mou, lui devient un appui folide.

y. A l'égard du nombre des bras qu'on donne aux ancres, on demandera
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peut-être pourquoi on s'eft déterminé à deux; puifqu'un feul agit, un feul
fernblerait fiare. Mais il eft à obferver qu'à proportion que la patte infé-
rieure de l'ancre eft plus chargée , elle s'enfonce davantage dans le terrein ;
le poids du bras fupérieur ne doit donc pas être regardé comme un poids
inutile ; & d'ailleurs ce bras peut devenir utile , fi l'autre venait à manquer.
.11 eft vrai qu'on pourrait peut-être placer la matiere qui compofe le fecond
bras , de maniere qu'elle contribuât davantage à fortifier l'ancre , & à charger
plus à propos le feui bras qui reflerait; mais ce font des recherches à faire, &
il ne s'agit à préfent que de ce qui eft en ufage.

16. 11, y a même des ancres où l'on augmente le nombre des bras, loin
de le diminuer. Le P. Reinau dit avoir vu de groffes ancres à quatre bras ;
celles des galeres en ont trois ; diverfes petites ancres appellées grapins , qui
fervent aux chaloupes ou aux petits bateaux, ont de même trois, bras, & quel..
'quefois davantage; mais auffi ne donne-t-on point de jas à ces dernieres ,
parce qu'on veut éviter ]'embarras de fon volume; & pour fuppléer à ce jas,'
il faut qu'il y ait afl'ez de bras pour que quelqu'un fuit en état de s'accrocher.
Ces 'ancres à plus de deux bras ne font pas des pieces fort importantes ( ) :
c'est uniquement de celles qui en ont eleux;que nous allons parler.

17. FEU M. Perrault, de l'académie des fciences, connu par quantité de
grands ouvrages, & qui avait eu en partage l'efprit d'invention, avait ima-
giné de donner une nouvelle figure à la verge des ancres, & cela fur-tout
pour ménager les tables. La figure de cette ancre eft gravée dans un petit

' Recueil de machines nouvelles du même auteur , imprimé en v;ioo, par les
foins d'un de fes freres. Nous rayons aufli fait graver, pi. I , fg. f , pour

; ) On pourrait coutelier te que dit ici
M. de Réaumur fur l'in u tilité des ancres qui
ont plus de deux bras. On peut voir dans ce
que vient dire M. Duhamel , combien il di
difficile de faire tenir l'ancre dans une poli-
tion où elle puiffe mordre. D'ailleurs le falut
d'un vaiffeau dépendrait fouvent d'un feul
bras, qui a beaucoup de peine à pénétrer,
qui ne tient quelquefois que faiblement à
un morceau de roc , & qui peut fe brifer
d'un moment à ]'autre. Il femble qu'on di-
minuerait de plus de moitié la probabilité
de tous ces aceidens , fi les ancres avaient
quatre bras. De quelque maniere qu'ils tom-
baffent , le filage du vaiffeau ne manquerait
pas de faire engager au` moins deux bras.
lila], l'on pourrait compter que le vaiffeau

ferait amarré ; 8c s'il l'était avec deux bras,
il y aurait plus de certitude que Parme ne fe
romprait pas. Ces deux avantages femblent
être déciles , & l'emporter fur toutes les
difficultés. On pourrait placer deux bras au
bout de la verge, & deux autres plus haut
vers le milieu , de maniere qu'ils formaffent
un angle droit avec les premieri. Comme
tout le poids de l'ancre ne fe trouverait pas
au bout de la verge, cela ferait pencher
]'ancre, enforte qu'il mordrait plus aifé-
ment. Si l'on préférait de placer les quatre
bras au bout de la verge, l'ancre allant au
fond , fe trouverait debout ; mais le filage
du vaiffeau la ferait néceffairement coucher,
& alors elle ne manquerait pas de s'enga-

. ger par deux de fes bras.
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la commodité de ceux qui n'ont point le recueil où elle fe trouve. La verge
eft compofée de deux branches qui 'fe réuniffent à quelque dinance des bras
niais • qui de là jufqu'à l'autre bout de l'ancre vont toujours en s'écartant;
elles forment une efpece de fourche ; les bouts de ces deux branches font
chacun percés par un trou où paire le Gable. La vue de l'auteur était de faire
tomber à la fois tridins d'effort fur le Gable; il voulait que l'ancre, quoique
fermement arrêtée dans le terrein , pût céder en quelque forte au cable; &
pour cela, que les deux branches qui compofent la verge, puffent s'appro-
cher l'une de l'autre; mais il n'y a guere apparence que cette invention in-.
génieufe pût être de quelqu'ufage. La verge comporée de deux pieces ferait
trop faible , ou fi l'on donnait à chacune des branches toute la folidité né-
ceffaire , elles n'auraient plus de flexibilité pour céder au cable ; d'ailleurs le
fer des ancres, comme nous le verrons dans la fuite, ne l'aurait -être trop
doux, ou., ce qui revient au même, avoir trop peu de reffort. Quand le ca-
ble aurait une fois fait céder les branches, elles ne s'écarteraient plus; il les
arnenerait bientôt au point de ne faire plus que l'effet d'une •verge fàns
branches.

18. ON fabrique des ancres plus ou moins pefantes, felon la grandeur des
vaiffeaux auxquels elles font deftinées. Le même v•aiffeau en à plufieurs de
différens poids, dont la premiere ou la plus pefante s'appelle /a maître
ancre. Le P. Fournier , dans fon Traité d'hydrographie, page ; ç , dit que la
proportion établie entre le port du vaiffeau & le poids de la maitrele ancre,
eft de cent dix livres de fer pour vingt tonneaux, de forte qu'on donne
une maitreffe ancre du poids de 82 pa livres à un vaiffeau de i ¶cap tonneaux.
Comme le vaiffeau a 71. fois 2,c) tonneaux,•rancre a de même 7f fois i [c)
livres de fer. Ce n'al pas pourtant une-proportion qu'on fuive toujours bien
exadement.

19. MAis quel que foit le poids de l'ancre ,'elle doit être confl-ruite de façon.
que la force de chacune de l'es parties foit proportionnée à l'effort qu'elles
ont à foutenir; je veux dire, que les endroits de l'ancre contre qui le vaif:
feau tire avec plus d'avantage, doivent être plus forts que les autres. La figure
de [es bras, & leur longueur par rapport à celle de la verge, doivent aufG.
être 'telles que l'ancre puiffe s'accrocher aiférnent. La perfeélion de l'ancre

• confifte à arrêter un vaiffeau facilement & flablement; elle ne. faurait faire
l'un St l'autre, fi les diametres & les longueurs de l'es parties n'ont entr'elles
de certaines proportions. Mais quelles doivent être ces proportions , afin
qu'elles foient le plus avantageufes	 eft pelle? quelle longueur, quel
recourbement, & quel diamerre doivent avciir les bras par rapport à la verge ?
en quels endroits les bras doivent-ils être le plus forts ? où la verge doit-
elle être la plus forte, où doit-elle être dans toute fa longueur d'une groleur

uniforme ?
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uniforme ? Ce font autant de problêmes qui mériteraient d'être réfolus géomé-
triquement, & qui le pourraient être, fi l'on. fe donnait la peine d'alfembler
les expériences d'où leur folution peut être tirée.

20. CE n'eft pas que l'exactitude géométrique Toit néceffaire dans l'exécu.
tion de la plupart des inftrumens & des machines ; on ne peut pas même fe
promettre d'y arriver. Cependant il eft toujours avantageux de connaître le
but auquel on doit tendre; on s'en écarte moins. Mais nous remettons à exa-
miner ce quia rapport aux différentes proportions des ancres , jufqu'à ce que
nous les ayons vu fabriquer.

21. M. de Réaumur infille peu fur la figure la plus avantageufe qu'on
doit donner aux ancres , même en joignant ce qu'il dira dans la fuite .à

des proportions. Je ne me propofe pas non plus de traiter rigoureufe-
ment cette partie ; il faudrait m'engager dans des recherches mathématiques
qui font au - deffus de mes forces ; mais je crois qu'il ne fera point déplacé
de rapporter des idées qui peuvent faire appercevoir que la figure qu'on donne
aux ancres paraît bien propre à remplir le fervice qu'on en exige.

22. LA figure des ancres doit être telle, 10. que l'ancre prenne prompte-
ment, c'eff.à-dire , qu'elle entre aifément dans le fond; 20. qu'elle tienne
ferme ou qu'elle ne chaffe pas ; 3 Q.	 réfifte aux efforts du vaiffeau,
fans fe rom-pre. Suivons ces trois objets qui ont mérité l'attention de M. de
Réaumur , & j'en ferai autant d'articles particuliers.

23. I. Comment l'ancre prend. QUAND on laiffe tomber l'ancre , la croiMe
étant la partie la plus pefante , elle doit, de toute néceffité , tomber la pre-
miere. Ainfi , c'eit cette partie qui touchera d'abord fur le fond ; enfuite,
comme la moindre pefanteur du jas fur le volume d'eau qui déplace n'eft
pas confidérable , l'ancre fe couchera fur le fond. Il eft bon de rapporter les
raifons qui me font croire que le jas ne pourra pas tenir la verge dans une
pofition verticale , comme il femble que le penfait M. de Réaumur.

24. LE jas d'une ancre de réferve peut avoir au plus 20 pieds de longueur
fur un pied d'équarriffage réduite; ainfi ce jas eft formé par 20 pieds cubes
de bois, qui déplacent 20 pieds cubes d'eau. Mettons ce bois de chêne à
6o livres le pied cube, il eft prefque toujours plus pefant , & le pied cube
d'eau de mer à 72 livres ; le-jas tendra à foulever la verge de l'ancre avec
une force égale au plus à 240 livres. Ce n'eft pas de quoi t'apporter un pied
de longueur de la verge avec fon organeau & les cercles de fer qui em-
braffent le jas. L'ancre fe couchera donc infailliblement : mais elle peut fe
coucher fur un fond horizontal de deux façons différentes. Dans l'une, la
croifée eft couchée fur le fond , pendant que le jas Y eft appuyé par un de
tes bouts ; dans l'autre , le jas eft couché horizontalement fur le fond; &
la trouée étant, perpendiculaire , l'ancre repofe fur une de fies pattes. Il eft

Tome XY.
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clair que l'ancre ne peut mordre dans le fond que quand elle eft dans dette
pofition. Il faut examiner d'abord laquelle de ces deux fituations dl la plus
naturelle aux ancres. C D , fig. 6, repréfente la croifée; A B , la verge; E F
le jas. Concevons d'abord, que la croifée D C foit couchée horizontalement,
de forte que Pextrêmité E du jas repofe fitr le terrent Voilà une pofition.
Dans l'autre, fig. 7, le jas eft couché horizontalement, & l'autre bout de
l'ancre s'appuie fur une de fes pattes D. Ce n'eft, comme le dit M. de
Réaumur, que dans le terrein. Il nie parait néanmoins que la prerniere fitua-
don dl celle que l'ancre doit prendre plus naturellement, parce que, por:-
tant d'abord fur le terrein par le fort A de la croifée, elle a plus de foutieti
du côté de C & de D, que du côté de H ou de G, qui repréfente une ligne
qui coupe. à angles droits la croifée C D. Ainfi, rien ne s'oppofant à ce qu'elle
s'incline du côté de H ou de G, elle fe placera do ilt de façon que la croifée
C D fera parallele au terrein , c'eft-à dire, qu'elle fera dans la fituation la
plus défàvantageufe pour mordre. Mais bien des cades Concourront à lui
en faire prendre une plus avantageufe. Ces caufes font toutes celles qui pour-
ront faire tourner la verge A B, qu'on peut regarder comme un axe où
réfide le centre de gravité de toute l'ancre; mais cette verge ne peut pas
tourner fur elle - même, à caufe de la longueur des bras. Il faudra que la
partie A de la verge s'éleve d'une hauteur pareille à la longueur du bras
A D, en décrivant un quart de cercle, dont le centre eft è l'extrêmité D de
ce bras, pendant que le bout B de la verge s'abaiffera en décrivant un quart
de cercle., dont le centre fera à Pextrêmité E du jas. Or on voit que plus
le rayon EB fera long & le rayon A D court,' plus il y aura de facilité pour
exécuter le mouvement de rotation dont il s'agit : c'efl pour cette raifon
qu'on fait la longueur du jas égale à toute la longueur de l'ancre, environ
un tiers plus longue que l'ouverture des bras; & il me paraît.évident que, fi
l'on augmentait la longueur du jas, ou fi l'on diminuait la longueur des bras,
le mouvement de rotation s'exécuterait avec encore plus de facilité : de
plus, le mouvement de rotation s'exécutera d'autant plus aifément, que la
partie B de la verge qui doit defcendre fera plus pefante; & elFe eft elfeéti-
vement rendue très-- pefante par le poids du cable, qui étant couché fur le
terrein , agit pour faire abaiifer le point B de là croifée, non feulement par
fon poids, mais encore par fa dire-Lion, auffi -tôt que le jas eft un peu forti
de la perpendiculaire. Suppofons, pour fimpfifier l'hypothefe , que par l'aug-
mentation de lu pefanteur du bout du cable B I, le centre de gravité fe
trouve en L , fig. 7, milieu de la longueur de la verge, il me parait qu'on
peut prendre mie idée de la force que le bout B de la verge: aura pour
vaincre la réfiftance que le bout A oppofe à fa defcente , en -radant A L
égal à la. demi-longueur du jas, /3. L égal à la longueur d'un des bras, de
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l'ancre ; d'où il fuit que plus AL fera long & B L court, plus la croifée de
l'ancre aura de facilité à fe mettre dans la perpendiculaire, & plus elle aura
de peine à en fortir , quand elle s'y fera une fois placée , comme elle reit
fig. 7. Atfurément , fi la croifée étant dans une pofition horizontale , & par
conféquent le jas dans une perpendiculaire , l'ancre étant placée fur un plan
dur & fort uni, on la tirait fuivant B M , fig. .6 , prolongée de la verge A B,
il eft certain qu'elle ne changerait pas, de pofition. Mais ce qui aide beau-
coup à exécuter ce mouvement de rotation, ce font les mouvemens du vaif-
feau & l'inégalité du terrein ; car, pour peu que le cable tire obliquement
le bout B de la verge, il fait perdre au jas fa pothion verticale, & lui aide
à prendre une pofition horizontale, quelque réfiftance que faffent les bras.

zr. ,, QUAND j'ai dit que l'extrémité du cable qui tient à l'ancre était
prefque toujours couchée fur le fond de la mer, je ne crois pas avoir rien
avancé témérairement : car un cable tombe lui-même au fond de l'eau , &
l'on ne mouille guere, avec un feul cable qui a 12o braffes de longueur ,
qu'à la profondeur de 3o braffes. Quand on mouille à 40 ou ço brales ,
on met deux cables l'un au bout de l'autre , fur-tout quand il eft important
de compter fur la tenue de l'ancre. Suppofons qu'on mouille avec un table
de 120 braffes , le fond de la mer étant à ;c) braffes ; comme le cable ne .

tombe pas perpendiculairement au fond de la mer, mais qu'il décrit à peu
près la diagonale d'un parallélogramme, dont je fuppofe le grand côté de 6o
brades, double du petit qui a 3o braffe , il y aura environ ço braffes qui
traîneront fur le fond de la mer, & cette portion du cable tendra , par fon
poids & fa dire-lion, à coucher le jas fur le terrein.

26. QUAND on mouille, il faut que le vaiffeau ait du filage ; mais il eft
important qu'il n'aille pas avec trop de vîtelfe. Pour cela on cargue les voiles,
on fournit du cable au vaiffeau qui fille, afin que l'ancre fait tirée , mais
qu'elle ne reçoive point de fecoutre vive qui pourrait la faire rompre ou du
moins la faire déraper.

27. VOYONS maintenant comment fa comporte l'ancre au fond de la
mer , dans le moment qu'elle l'a atteint , & nous la fuppofons , pour les
vaifons que nous avons rapportées, dans la fituation la plus avantageufe,
t'avoir , que le jas Toit couché fur le terrein, & la croifée perpendiculaire.
n'arrive pas toujours que la patte prenne ad'ez fortement dans le terrEin
pour arrêter le vaiffeau; elle laboure le fond de la mer, en obéiifant au
mouvement du vaitleau. Il peut bien fe faire dans ce teins que le jas prenne
une pofition perpendiculaire, & j'apperçois une caufe qui peut produire cet
effet : c'eft l'effort que fait le cable pour fe détordre ; car on remarque que
l'ancre a peine à mordre, & qu'elle court plus rifque de déraper quand le
table eft neuf & quand il a été commis par. un cordier qui met beaucoup •

B ij
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de tord nir le cable, que quand il eft vieux & peu tord. Mais cette caufe
qui change la fituation avantageufe de ]'ancre, agit un inflant après pour
la remettre dans la fituation qu'on defire. Ainfi, comme elle agit fueeefli-
veulent pour ou contre , nous pouvons n'y avoir aucun égard , & il nous
fuffira de faire appercevoir que l'ancre a plus de difpofition à refter , le jas.
Pa.rrallele à l'horizon, que dans une fituation contraire.

28. J'AI déjà rapporté plufieurs caufes qui doivent engager le jas à fe
Coucher fur le terrein; je vais effayer de faire voir que les mêmes caufes
filbfiftent quand l'ancre obéit encore aux mouvemens du vaiffeau. D'abord,
fi la marche du vairfeau eft douce & uniforme, comme le cable porte dans
une grande longueur fur le terrein, le jas eft retenu dans une fituation
'horizontale par le poids du cable. Mais fuppofons que , par une fecouffe
vive., le cable entre en tenfion dans toute fa longueur , & qu'il fouleve la
verge du côté du jas ;• alors la croifée s'inclinera vers la droite ou vers la
gauche, &. elle tendra à fe mettre parallélement au terrein. Mais le jas s'in-
clinera auffi du même côté, un de fes bouts portera bientôt fur le terrein ;.
& pour peu qu'il fe rencontre d'illégalités , il en réfultera une fecouffe qui
relevera cette partie du jas , & remettra la croifée dans la perpendiculaire
qu'elle tendait à perdre; d'autant que , comme elle s'en fera peu écartée,
il faudra peu de force pour lui faire reprendre fa premiere fituation.

29. SUPPOSONS donc que la croifée refte perpenduculaire , & voyons.
comment la patte entrera dans le terrein. Il eft évident que , fi l'extrêmité
du Gable eft couchée fur le terrein comme A B , fig. 7, ]'ancre étant tirée ,
le jas s'appuiera fur le terrein, & la patte D tendra à entrer fuivant la tan-
gente, à quoi contribuera beaucoup le grand poids de l'ancre : niais il en
ferait tout autrement, fi ayant filé trop peu de cable , le jas était foutenu
en l'air, , &.fi l'ancre était tirée fuivant la direction qu'aurait alors la verge_
Il eft fenfible que la patte pourrait tout au- plus labourer le fond; mais de
plus la croifée perdrait bientôt fa fituation perpendiculaire, comme il a été:
dit plus haut. Ainfi, il dl avantageux de filer beaucoup de table, pour
faire mordre l'ancre , & on fait quelquefois très-bien de charger l'organeau
avec des boulets ramés ; mais nous allons tâcher de faire connaître que la:
forme des bras contribue beaucoup à faire mordre les ancres.

3o. j'AVERTIS, d'abord que,. pour firnplifier la queftion que je mo pro-
pofe d'examiner, , je fuppolè toujours , comme cela doit être , qu'on a filé:
nue affez grande longueur de cable pour que l'extrèmité qui tient à ]'or-
ganeau porte fur le terrein & contribue à y appuyer le jas ; fans quoi,
comme nous l'avons dit, la croifée ferait bientôt couchée fur le terrein. Si
l'ancre était formée comme un T, fig. 8 , & fi les bras étant en ligne droite,
la. verge tombait perpendiculairement kir leur milieu, il eft évident que
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quoique le 'jas déterminât une dès pattes à porter fur le terrein, elle n'y
entrerait que par fon poids ; Sc quand le vailfeau ferait avancer l'ancre, elle
ne ferait que labourer le fond fans prefqu'y entrer. On apperçoit même
que la preflion du terrein tendrait à foulever l'ancre : fi au contraire les
pattes étaient fort rapprochées de la verge, comme font à peu pris les an-
cres des Chinois ; comme les pattes tendraient à entrer dans le terrein par
une ligne peu différente d'une parallele à la furface du terrein , elles ne
trouveraient devant elle qu'une petite épaideur de terre que le moindre
effort aurait bientôt foulevée. Voilà deux extrêmes entre lefquels fe doit
trouver une moyenne , qui fera l'angle le plus avantageux que les bras
doivent faire avec la verge. Je crois appercevoir que cet angle devrait être
moindre de 4s. degrés , s'il ne s'agiffait que de faire mordre l'ancre, ou de
lui procurer la plus grande difpofition à entrer dans le terrein ; mais il n'en
réfulterait pas la figure la plus avantageufe pour réfifier aux efforts du
vaiffeau qui tend à chaffer fur fon ancre. Ceft ce qu'il faut examiner.

3 i. „ De la figure la plus propre pour que Cancre tienne ferme , ee. qu'elle em-
pieche le vaYeau de chaffer. ON peut pofer comme un principe évident , en fup-
Forant l'ancre engagée dans le terrein , que plus le plan de la patte appro-
chera d'être perpenduculaire à la furface • du terrein qui forme le fond de
la mer , plus elle y tiendra ferme ; car d'abord la patte dans cette difpofition
rencontrera plus de matiere , qui reliera davantage fous un angle plus ap-
prochant d'un droit que fous un plus petit; & encore, parce que chaque
particule du terrein où l'ancre elt enfoncée, réfittera: davantage fous l'angle
droit que fous tout autre. D'où il réfulte que, comme it faut fatisfaire aux
deux conditions d'entrer dans le terrein & d'y tenir ferme , il faut que les
bras fafrent un angle plus ouvert que 45- degrés , & plus fermé que le droit-
Mais comme l'ancre ne ferait pas dans le cas de réfifter fi elle n'entrait pas
d'abord dans le terrein, on doit avoir pour point de vue cette propriété
préférablement à l'autre, fans néanmoins la perdre de vue. C'efi à quoi l'on
pourrait fatisfaire , en rendant les bras des ancres plus courbes , & faifant
cette courbure en. aille de panier; car par ce moyen, la patte. fe préfentant
au terrein fuivant un angle moindre que de 4.s. degrés , elle tendra à y
entrer fuivant la tangente ; & le relie du bras formant un angle plus ou.
vert ou plus approchant de la perpendiculaire au terrein, cette partie fera
dans le cas de tenir très ferme : néanmoins on trouvera dans la fuite des .

raifons qui pourront engager à faire le bras des ancres en portion de cercle.
„ LA pefanteur des ancres contribue à leur fermeté, ainfi que la

longueur du table , non-feulement parce qu'une partie de la longueur du.
tablé étant couchée fur le fond de la mer, il en réfulte les avantages dont
nous avons parlé pour tenir le jas couché fus* terrein mais auffi d'abord „.
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parce que le poids du cable qui trahie au fond de la mer , forme une réfif-
tance qui foulage l'ancre d'une partie des fecouffes du vaiffeau : car comme
elles s'exercent à foulever une portion du cable qui porte fur le fond, il en
réfulte l'effet d'un reffort qui foulage beaucoup l'ancre. D'ailleurs ce reffort
eft encorç augmenté par celui du cable même, qui n'étant point un corps
abfolurnent roide , prête & s'alonge an peu, pour revenir enfuite fur lui-
même. Toutes ces raifons font fentir combien il eft avantageux de filer
beaucoup de cable , comme font les capitaines expérimentés, lorfqiie la mer
elt fort groffe.

DANs les fonds de vafe moite, qui n'offrent point affez de réfie.
tance à la patte des ancres, & qu'on nomme de mauvaife tenue, on a quel-
quefois augmenté la furface des pattes par des planches qu'on y ajuftait, ce
qu'on appelle brider l'ancre. Mais plus communément on attache une feconde
ancre à la çroifée de celle qu'on va mouiller; Sc ainfi l'on mouille .deux
ancres à la fuite l'une de l'autre, ce qu'on nomme ernpenneller.

34 „ Si l'on n'avait pour objet que d'augmenter la fiabilité des ancres dans
les fonds de vafe , fans les rendre plus pefantes , il faudrait faire les bras
minces St fort larges, ou prolonger les pattes jufqu'au collet, parce que
Cette grande furface répondant à une grande maffe de terre, elle la divi-
ferait diffiçilement ; mais on perdrait beaucoup fur la force des ancres,
comme on le verra dans l'article fuivant C'ef.t pourquoi l'on fe contente
de faire les pattes fort larges ; St comme les grands efforts que fuuffrent les
ancres , font toujours fuivant un plan perpendiculaire aux bras, on a aug-
menté leur force en les applatiffant un peu fur les deux faces paralleles
aux bras; de forte que la coupe de la verge & des bras , au lieu d'être un
cercle, repréfente deux lignes paralleles jointes par deux lignes courbes ,fig. ;.

3 ç. „III. Des précautions qu'il faut prendre pour que l'ancre ne rompe pas.
Toutes les précautions qu'on prend pour empêcher que l'ancre ne dérape,
tendent à empêcher que les fecouffes du vaiffeau n'agiffent fortement fur
elle ; & ainfi elles fervent à la ménager, ou à empêcher qu'elle ne reçoive
dee efforts capables de la rompre. Ces précautions confifient à empenneller
les ancres, à les charger de boulets ramés du côté du jas ou de l'organeau,
à filer beaucoup de cable , & à faire enforte , foit en fourniffant du cable
lorfqu'on mouille, foit en carguant les voiles, que le vaireau n'imprime
pas une fecouffe vive à l'ancre, lorfqu'elle commence à s'oppofer à fon mou-
vement ; mais il y a d'autres confidérations qui méritent quelqu'attention.

;G.jo. „ Nous avons dit que, pour augmenter la fermeté des ancres dans
le terrein , il faudrait donner beaucoup de largeur aux bras, en augmen-
tant la largeur des pattes. Mais fi , pour ne point augmenter leur poids,
diminuait proportionnellernerVe leur épaiffeur, , ellee re rgmFaien aifé,
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ment , ou elles ploieraient. Si l'on ne cherchait qu'à augmenter leur force ,
il faudrait au contraire donner beaucoup d'épaiffeur & peu de largeur aux
bras : alors les ancres ne rompraient pas; mais elles couperaient le terrein,
& elles réfifteralent peu. C'e{l pour éviter de tomber dans ces deux incon-
véniens oppofés, qu'on fait les bras plus épais que larges auprès de la
eroifée , à la partie qu'on appelle le rond du bras, où nous ferons voir qu'elles
fatiguent plus qu'ailleurs, & l'on augmente beaucoup leur largeur au bout
des bras par les pattes qui ont peu d'épaiffeur.

37. 2,0. „ IL cil bien naturel de proportionner la force des ancres à la
grandeur-des bàtimens, puifqu'un gros vaiffeau fait plus d'effort pour chaffer
fur fon ancre qu'une frégate. Cette proportion de la force des ancres avec
la grandeur des batimens, eft ordinairement établie fur la plus grande lar-
geur du vaiffeau , ou fur la longueur de fon maître bau ; de forte que
communément la plus groffe ancre, celle de réferve , a les deux cinquiemes
de la longueur du bau. Ainfi cette ancre, pour un vaiffea.0 de io pieds de
ban , aurait 2o pieds le longueur. On s'écarte quelquefois de cette refile ;

. car louvent on proportionne les ancres à la grandeur des vaiffeaux par leur
poids. En ce cas on fait enforte que l'ancre pefe la moitié au poids de
fon cable: une ancre de bord de feize pieds , qui était deftinée pour un
vaiffeau du premier rang, pefait 72,68 livres. Les autres ancres , qu'on nom-
me d'affourche & à touer , font plus légeres , fuivant des regles que fe font
les maîtres d'équipage ; & pour fatisfaire au fervice des ports , on fabrique
des ancrés du poids de 7000 livres jufqu'à Icto livres_

g8. „ 3°. IL faut proportionner la groffeur des différentes parties des an-
cres aux efforts qu'elles ont à fupporter : & comme on doit avoir égard à la
force du levier, il faut que la verge augmente de groffeur à mefure qu'elle
approche de la croife'e, & que l'épaiffeur des bras augmente de même en ap-
prochant de cette partie; car il eft évident qu'un barreau engagé par un de
fes bouts dans une muraille ,fig. 9' , & chargé à l'autre bout d'un poids , ne
reçoit au point , que l'effort du poids ; mais le point 2, eft chargé de ce poids
appliqué au levier 1 , 2 : le point ; eft chargé de ce poids appliqué au levier

, 3 : & enfin le point 5 eft chargé du même poids appliqué au levier r , f.
Si donc on veut que ce barreau réfifte dans toute fa longueur proportionnel-
lement aux efforts qu'il a à fupporter, , il faudra le faire plus épais du côté
der que de i. Et c'eft pour cette raifon qu'on augmente la force de la verge
& des bras auprès de la croifée: car on apperçoit-clairement que , fi l'on fai-
fait toutes les parties également épailfes , il s'enfuivrait, ou qu'il y aurait
trop peu de fer auprès de la croifée , ou qu'il y en aurait trop auprès de la
culaffe. Il y a encore une raifon de cana-rué-lion qui concourt â obliger de
fortifier la croifée, c'est que les bras étant réunis à la croifée par des foudures,
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il peut y avoir . en cet endroit plus de défauts qu'ailleurs 	 c'elt pour cette
raifon qu'on' fortifie les affilies.

;9. „ 4°. LA circonftance Où les ancres reçoivent le plus d'effort , &
elles courent - plus de rifque de fe rompre, eft au défancrage , quand on fait
des efforts énormes pour les- fairefortir du terrein, ou pour les faire déraper ;
en un 'mot , quand on veut lever Pancre.'Pour y parvenir , on tire le table
dans le vaiffeau , au -moyen du grand cabettan ; -& le vaiffeau avance vers
l'ancre , jufqu'à ce qu'il ait gagné Pa-plomb de l'ancre, ou qu'il nit , comme
non dit , à pic fur l'ancre. Il eft évident que quand le vaiffeau eft• rendu à pic ,
fig. Io ,tout l'effort qu'on fait fur le table agit pour élever l'organeau qui décrit
• une courbe, jufqu'à ce que la verge Toit rendue dans-une fituation verticale:
dans ce cas , la longueur de la verge fournit un leVier qui concourt avec
l'effort du cabeftan pour faire fortir du terrein la patte qui y était engagée.
Ainfi la verge & le bras peuvent être regardés comme un levier recourbé qui
trouve fon point d'appui à la croifée ; & plus la verge fera longue, plus elle
aura de puiffance pour dégager la patte. Lorfque le terrein n'ett point trop
dur, les bonnes ancres réfiftent à ces efforts; mais quand le bras de l'ancra
eft engagé entre deux rochers , l'effort du cabeflan ne fuffifant pas pour la
&gager, , on l'augmente par des ce°. rues ; ou- bien ayant employé toutes les
forces poffibles pour roidir le cable , on .attend qu'une lame ou la marée
venant à élever le vaiffeau , faire un violent effort. Cell alors que la verge
& le bras qui eft, engagé entre deux rochers fatiguent prodigieufernent ;
il faut que le rocher , ou la verge , ou le bras, ou,le table; rompe; car on ap_
perçoit fenfiblement que la -diredion de la force immenfe qu'on applique au
table , ne tend point à dégager la patte : c'eft pourquoi il arrive Couvent qu'on
réuffit mieux en employant une force beaucoup moindre, qui agit dans une
diredlion plus convenable. Ceft ce qu'on fait en envoyant une chaloupe tirer
fur l'orain, ce qu'on appelle lever l'euzcre par les cheveux; car par cette manœu-
vre on dégage la patte de Paner° d'entre les rochers, en la faifant fortir par
le même endroit par lequel elle s'y était engagée , & pour y mieux réuffir,
il eft bon de mollir un peu fur le table, afin de diminuer le frottement de
la patte entre les rochers.

4o. „ IL eft à propos, en terminant ces obfervations , de réfumer ce que
nous avons dit fur la forme des ancres , & fur les proportions que doivent
avoir leurs différentes parties. On peut conclure des raifonnemens que nous
venons de faire en confidérant l'ancre avant qu'elle ait mordu dans le terrein,
lorfqu'elle y mord, quand elle réfifle aux efforts du vaiffeau, & lorfqu'on la
leve : on peut, dis - je , conclure de nos raifonnemens , que rien n'eft plus
difficile .que de fixer avec exaaitude .les 'proportions qu'on doit donner aux
ancres ; des expériences confufes & peu- •xaetes ont -conduit- peu à peu - à

donner
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donner aux ancres une certaine figure que je ne crois pas fort éloignée de
la plus avantageufe ,quoiqu'elle n'ait rien de fort précis.

41. „ ON voit en général : i. que la verge d'une ancre doit être alfez
longue par rapport aux bras, pour qu'étant mouillée, la patte morde dans
le terrein. A la vérité, la longueur de la verge paraît devoir varier fuivant
la courbure & la longueur des bras : néanmoins la longueur de la verge eft
avantageufe pour placer le jas parallélement au tendu; mais une verge fort
longue devient très-faible par rapport au poids de l'ancre, qu'on ne peut aug-
menter à fon gré, puifqu'il faut le proportionner à la force de l'équipage.

42. „ ze. IL di bien prouvé qu'à caufe de la force du levier, la verge
doit être plus forte du côté de la croifée que du côté de la culaffe , & que les
bras doivent être plus forts du côté de l'encolure que vers les pattes ; non..
feulement parce que les efforts qui agilfent fur la croifée , & qui pourraient
la rompre, agiffent avec plus de puiffance fur le milieu que vers les extrè-
mités , mais encore parce que, donnant ainfi aux bras la forme d'un coin,
ils doivent entrer plus aifèrnent dans le terrein. Mais ces proportions ne font
pas toujours bien obfervées , puifqu'on voit affez fouvent les ancres rompre
par la verge, à deux ou trois pieds de la cedaire , & par les bras au men
de leur rond ou à l'encolure. Peut-être néanmoins ces ruptures viennent-elles
plutôt des défauts de la fabrique , que du manque d'épaiffeur du métal aux
parties qui rompent.

43. „ 3Q. IL eft clair qu'on rendrait les bras plus forts, en augmentant
leur épaideur & en diminuant proportionnellement l'étendue des pattes; il•
cil également évident qu'il faudrait faire tout le contraire pour augmenter
la tenacité des ancres dans le terrein : il faut donc prendre un milieu, & il eft
probable que celui qu'on fuit n'en pas éloigné du vrai.

44. „ 40. PLUS les bras font ouverts, plus ils tiennent dans le terrein
quand l'ancre a mordu ; triais pour que l'ancre morde, il convient que les
bras foient fermés : il faut donc encore ici obferver un milieu. En failant les
bras dc deux portions de cercle ou en anfe de panier, enforte que le quarré
des bras foit plus fermé que le rond, il femble que l'ancre doit d'abord mor-
dre, & enfuite tenir ferme par la nature de l'arc plus furbaiffé que le rond;
mais aufii Un firnple arc de cercle a cet avantage, qu'à mefure que l'ancre
entre dans le terrein , le chemin des parties qui entrent, eft frayé par les
parties qui font déjà entrées fans-avoir de fable ou de vafe à déplacer, que
relativement à l'augmentation de groffeur de la verge.

,, prus l'ancre eft pefante du côté de la croifée , plus elle a de
difpofition à entrer dans le terrein, quand les brai font placés perpendiculai-
rement ; mais la pefanteur de l'ancre du côté du jas eŒ très-favorable à faire
prendre aux bras cette pofition perpendiculaire, & la leur faire conferver.

Tome Ir.
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46. „ G°. LA longueur & le poids du jas font des conditions avantageufes
pour le faire placer parallélement au terrein ; mais il y aurait de l'inconvénient
à beaucoup augmenter & le poids & la longueur du jas qui dl déjà affez. em-
barraffint. Les Chinois font leur . jas de fer , puifque c'eft une broche qui eft .

fondée à la verge 3 mais en le faifant court, & le mettant prefqu'au milieu
de la verge , ils perdent une partie confidérable des avantages qu'ils pourraient
fe procurer par la pefanteur de leur jas de fer.

47. „ 70. PLIT$ les bras feront courts relativement à la longueur du jas ,
plus l'ancre aura de facilité à fe mettre dans une pofition avantageufe pour
mordre; mais auffi il faut que les bras aient une certaine longueur pour en-
trer dans• le terrein , & y tenir ferme , fur-tout dans les fonds de vafe & de
rnauvaife tenue.

48. „ VOILÀ bien des extrêmes qui exigent de prendre des milieux, &
qui laiffent beaucoup d'incertitudes : néanmoins chaque nation & même cha-
que port a adopté des proportions qui leur font devenues favorites fans ra-
voir pourquoi. Après nos réflexions, il ne paraîtra pas fingulier de voir qu'une.
ancre d'un ; certain poids , fabriquée dans une forge , ait une forme différente.
d'hne autre ancre de même poids , faite dans une autre forge ; mais ce qui peut
furprendre , c'eft de voir que, quoique la force & la bonté d'une ancre con-
fifte dans. fa figure, la matiere étant toujours fuppoféebonne chaque ancrier
condamne décifivement les ancres qui ont une autre forme que celle qu'il a
adoptée. Les mutes d'incertitude font fenfibles ;.mais Paffecetion pour une
forme fur une autre qui en differe peu, réfulte de l'ignorance de celui qui s'en dé-
clare obftinément le partifan. Heureufement l'expérience fait voir que les ancres
de différente forme ne laiffent pas de fervir & de réfiffer à la . mer : ce qui fait
juger que, fi elles ne font pas rigoureufement de la figure_la plus avantageufe
les • unes & les autres en approchent d'affez près ; & il paraît que le point le
phis important, pour avoir de bonnes ancres, eft choifir de bonne matiere-
& de la bien mettre en:oeuvre.

49. ,, ON s'eft- beaucoup fatigué, fans y avoir réel , à faire cadrer le poids
des ancres avec des dimenfions données; niais comme dans les grandes mar:
fes de fer il n'en guere poffible que les molécules métalliques (oient également
rapprochées les unes des autres, il en a réfulté que des ancres faites auiri
exaement qu'il était poffible fur de pareilles dimenfions , avaient des pefan-
teurs. trés - différentes, enforte que les unes ne pefaient que i 900 livres , pen-
dant que d'autres pefaient plus de. 25. 00' livres. On doit conclure& ces épreu-
ves qu'on ne doit pas exiger d'un habile ancrier de livrer des ancres qui
foient exaétement du poids & des dimenfions. qu'on demande; & je penfe
qu'il faut exiger de l'exactitude dans les dimenfions, & amer beaucoup les ,

ancres, qui , fans fortir des dimenfions données., feront d'un plus: grand poids;.
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f0. s Nous nous contenterons d'ajouter à ce que M. de Réaumur a dit
fur les différentes formes qu'on a données aux ancres , Io. qu'on fait des ancres
à un feul bras pour les ancres d'amarrage ou à demeure, qui font toujours
fixées en un même lieu à terre , pour amarrer ou tirer les vaiffeaux , en un
mot pur fervir de point d'appui ou de corps mort. Mais ces ancres à une
patte & fans jas ne valent rien à la mer , pour les raiforts qu'en donne M. de
Réaumur. z°. On ne fait plus guere , ni pour les galeres , ni pour les cha-
loupes, d'ancres à trois bras : tous les grapins même ceux pour les abordages,
ont quatre bras. Je crois qu'on a raifon; car une patte d'ancre n'eft jamais
plus difpofée à mordre dans le terrent que quand elle lui eft plus perpendi-
culaire ; & il eft fenfible que les grapins à quatre bras qui n'ont point de jas ,
ont leurs bras plus approchans d'être perpendiculaires , que les grapins qui
n'avaient que trois bras. Ce raifonnement prouve encore qu'on a raifon de
ne mettre que deux bras aux groffes ancres.

f t. „ Nous ne parlerons point de certains grapins qui ont quatre bras
fur un même plan , qu'on attache au bout des vergues lorfqu'on fe difpofe
à attacher un brûlot , pour que les pattes s'engagent dans les haubans de
l'ennemi. Ce font des efpeces de crocs , ede petites pieces de forge, qui ne
font point partie de l'objet qui nous occupe. Mais un article des phis irn-
portans pour que les ancres ne rompent point , eft de les faire avec de bon
fer & de les bien forger. C'eft e point qui forme véritablement l'art de faire
les ancres ; c'eft celui qui fait la partie principale de ce mémoire ; c'eft auffi
l'objet qui a principalement fixé l'attention de M. de Réaumur.

p. De la fabrique des ancres. POUR venir à préfent hi la fabrique des
ancres, nous remarquerons qu'on forge féparément chacune de leurs parties,
dee- à- dire, la verge, les deux bras, les deux pattes & l'organeau ; & toutes
ces parties étant forgées , on les affemble : c'eft l'ordre du travail , & celui
que nous allons fuivre.

3 . Si l'on a quelque connaiffance de la façon d'affiner & de forger le fer,
on appercevra de refte qu'une maffe , telle que la verge , ou même le bras d'une
groffe ancre, ne fauraient être faites d'une feule piece, qu'on ne peut les
compofer qu'en fondant enfemble & en façonnant diverfes 'maires de fer.
On a fuivi différentes pratiques fur la maniere de préparer les pieces ou maires
de fer dont on forme chaque partie des ancres. Ces pratiques peuvent fe ré-
duire à trois , à les faire de loupes , à les faire de mifis , & à les faire de barres.

.54. ON a toujours fait dans les ports du royaume des ancres de barres;
. mais comme kin. façon était difpendieufe, & qu'on avait peine à y en fa-
briquer affez pour foirrnir à de grands arrnemens, pendant que M. de Sei-
gnelay avait le département de la marrie, il établit une manufadure d'ancres
dans le Nivemois; on les y fit d'abord de loupes. On fondait enfemble autant

C ij
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de loupes que le demandaient la longueur& la groffeur de la piece. A rnefure
qu'on foudait une loupe à une autre loupe, en les préfentant fous le gros
marteau, on leur fitifàit prendre une figure convenable. De toutes les ma-
nieres de faire les ancres, c'eft celle qui coûte le moins, & celle aie qui
donne le plus mauvais ouvrage. 11 importe extrêmement que le fer des an-
cres fait doux, qu'il ne foit pas calant; mais il n'acquiert de foupleffe qu'à
mefure qu'on le dépouille de fon laitier, & qu'on lui forme des chairs, ou,
ce qui eft la même chofe , à mefure qu'on lui forme des parties fibreufes &
feuilletées. Les loupes n'avaient pas été affez forgées pour avoir été -dépouil-
lées de leur laitier fuperflu, & elles n'avaient pas acquis affez de longueur,
pour que leurs parties fe fuffent difpofées en fibres & eril feuillets. Le mau-
vais fuccès de ces ancres qui cafaient prefqu'audi aifément que de la fonte,
fit abandonner cette méthode, & il eft à fouhaiter que ce foit pour n'y jamais
revenir. •

f ç. „ IL ne conviendrait pas d'expofer ici en détail les premieres prépa-
rations du fer : c'eft un art qui mérite bien de faire un traité particulier; mais
nous nous croyons obligés de préfenter ici fort en abrégé ces mêmes objets,
parce qu'ils foin importans pour l'intelligence du texte de M. de Réaumur
.on y parle de sue:1.14 de fonte de fer, de loupe de fer affiné, de fer en barre. -

Le leéteur nous faura gré de le difpenfer d'aller chercher ailleurs l'explication
de ces ternies. ( 3 )

56. „ LES mines de fer, telles qu'on les tire de la terre , font compofées
de parties régulines ou ferrugineufes , de parties terreufes & de parties fulfu-
reufes ou falinee. On fond cette mine dans de grands fourneaux, en la mêlant
avec une pierre calcaire qu'on nomme calline, & du charbon de bois. La
mine, en fondant, fe décompofe en deux fluides de différente peranteur. Le
fluide le plus léger qui nage fur l'autre eft une efpece de verre qu'on nomme
laitier; le plus pefant eft le métal. Le métal fondu coule au fortir du fourneau
dans un moule, & fe forme en prifme à bafe triangulaire, quelquefois de

y pieds de longueur fur un pied de côté; cette fonte ainfi moulée fe nomme
une gueufè.

„ LA fonte de fer eft un métal encore fort imparfait, & mêlé de par-
. ties étrangeres ; on ne le-peut travailler fous le marteau ni à chaud ni à froid,
il n'a point cette duétilité qui fait le caradere des métaux.

• y8. ,, IL y a de ces fontes plus ou moins grifes & plus ou moins blau-
, ches. La fonte eft rendue grife par des parties terreufes qui font interpofées
•entre les grains.métalliques ; ce qui diminuant l'adhérence des parties métal-
liques, il en réfulte que le foret 8c la lime mordent deffus & en emportent
( Toutes les pronieres manipulations du fer depuis la fortie de la mine & dans les

bains fourneaux, font développées dans le fecond volume de cette Colleetion.
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de petits grains femblables, en quelque façon, à du grès ou à des parcelles
d'un pot de terre cuite; niais on n'en peut point détacher. de copeaux ou de
lamines.

g. „ ON peut affiner cette fonte, ou en la refondant , ou 'par le mar-
teau: on la rend fort blanche en la tenant long-tems en fufion , ou en la fon-
dant plufieurs fois. Dans ces opérations il fe porte à la futface un peu de
craffe & du laitier qu'on doit ôter: cette fonte blanche ainfi affinée , au lieu
de paraître compofée de grains comme la fonte grife, femble être un affem-
Mage de feuillets talqueux. Elle contient plus de parties métalliques que la
fonte grife; mais elle eft fi dure, que ni le foret ni le burin ne peuvent mor-
dre deffus ; & elle donne encore moins de marques de ducrtilité que la fonte
grife: elle Cafre comme du verre, fur-tout quand , par un refroidiffement fu-
bit , elle a acquis une forte de trempe; car cette matiere furchargée> de pilla-
giftique eft en quelque façon trop acier.

6o. „ ON conçoit par ce que nous venons de dire, (pie des ancres faites
de fer fondu ne vaudraient abfolument rien: on dit que les Efpagnols en ont
au Pérou qui font faites avec du cuivre fondu ou du bronze. Cette fonte eft
capable de réifier; mais je ne l'ache pas qu'on en ait jamais fait avec de la
fonte de fer.

6i. „ Au lieu de raffiner la fonte de gueufe par des fontes réitérées, pour
la rendre blanche, comme on eft perfuadé qu'elle n'en ferait que plus caf-
fante , on la raffine fous le marteau, comme nous, allons l'expliquer. La gueulé .
eft portée au feu, où on la chauffe avec du charbon de bois. Ce bout très-
amolli & prefque fondant fe détache du relie en parcelles qui tombent dans
ce qu'on appelle l'affinerie. L'affineur raffernble ces parties avec un barreau,
& en forme une maffe d'environ un pied de diametre: c'eff ce qu'on nomme
une - loupe. Il eft bon de remarquer que les fontes font d'autant plus ailées à
fondre, qu'elles contiennent plus de laitier & de phlogiftique ; de forte que
tolites les fontes entrent bien plus aiférnent en fufion que le fer forgé. On
-fan cette maire avec une groffe pince, & on la porte fur une enclume, où
un onvrier, avec un marteau à bras, rafremble davantage les parties, &
comme l'on dit, il raffermit la loupe, qui, en cet état, reffemble à uj,ie
éponge , eft compofée de parties hétérogenes; car entre les molécules de
fer eft interpofée une fubflance bouillante & coulante, qui eft du laitier qui
n'a - pas été réparé à la premiere fonte, & qui empêche que les parties métal-
liques ne fe touchent immédiatement.

6z. „ ON* porte cette loupe raffermie fous un gros marteau mu par l'eau,
.& qui pefe environ 8 ou goo livres. Ce gros marteau comprime tellement - la
loupe , que le laitier fondant fort de tous les potes ; & la loupe devient d'au-
'tant plus -homogène , qu'elle eft phis déchargée de fon laitier ; c'eft du fer ,
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mais du fer imparfait, non - feulement parce qu'il n'eft pas encore entiére-
nient privé de fon laitier, mais encore parce que les parties métalliques ne
font pas auffi exadernent unies les unes aux autres qu'elles doivent l'être.
La mec de fer n'eft pas auffi compaae qu'elle peut le devenir: c'eft néan-
moins en. cet état .qu'on l'employait pour faire les ancres de loupe, comme
nous Pexpliquerons dans un nftattt... - •

63. „ PouR donner à ce fer toute la qualité dont il eŒ furceptible ,
faut le chauffer à différentes reprifes, & le forger. Mais ce n'eft pas .tout:
au lieu de Le contenter de le pêtrir eu le frappant de tous les feus , à peu,
près comme les boulangers font leur pâte, il convient de battre le fer tou-
jours" dans un même feus, pour que les molécules de fer s'applatiffent , pour
qu'elles s'appliquent plus. exa.éternent les unes fur les autres : c'ett le moyen
de faire prendre au fer de la chair ou du fil, comme difent les ouvriers , c'eft-
à-dire, qu'il foit doux & pliant ; or rien n'eft plus propre à lui donner cette
propriété que de k tirer en barre. Pour cela, ayant chauffé la loupe, on la
porte fur l'enclume, & la pofant toujours du même feus fur le travers de l'en-
clume le gros marteau ferre les unes contre les autres les molécules mé-
talliques, qui' de courtes qu'elles étaient, deviennent longues & fibreufes ; de
forte qu'elles s'engagent les unes dans les autres. Il ne mite enteeltes que
très-peu de laitier: alors le fer ne Le cafre qu'avec beaucoup de difficulté ; au
lieu de fe rompre net, comme faifait la fonte ou le fer de loupe, il Le déchire
comme du bois verd. Cette qualité qui caradtérife les bons fers, eft fur tout
'propre aux fers de Berry bien ouvrés dans l'affinerie. Nous parlerons dans la
fuite du ban Ufage qu'on peut faire de ce fer étiré en barres, pour en fabri-
quer de bonnes ancres ; mais il faut auparavant faire remarquer le défaut
des ancres qu'on faifait autrefois de loupes. Quoique cette- pratique ait été
abandonnée, il eft bon qu'on fache les raifons qui ont engagé à la profcrire;
ne fût-ce que pour détourner d'y revenir dans la fuite.

64. " ON prenait autrefois des loupes qu'on foudait enfemble pour en
former les ancres, comme nous l'expliquerons en parlant des rpres. Ce tra-
vail était prompt, gc coûtait peu ; mais il arrivait que le fer des loupes ayant
une partie des défauts de la fonte, les ancres étaient fort fujettes à rompre : il
Aran prefqu'autant valu les couler comme les canons.

6i. ON chercha à fabflituer aux loupes de meilleur fer, & on commença
à compofer des ancres de miles, c'eft-à-dire , faites de plufieurs piebes de fer
forgées quarrément & enfuite en coin. Au lieu d'employer les loupes rondes,
telles qu'elles font au fortir 4e l'affinerie, on les cinglait fous le gros mar-
teau, on en formait un parallélipipecle., pi II, vignette ;fig. 4, qui' avait
plus de longuet'. r que de largeur & .cl'épaiffeur; on faifait• chauffer 'une :fo-
coude fois ce paralléljpipede on le forgeait enfuite 'de nouyean niais de
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façon que les deux faces égales & oppofées qui étaient auparavant les plus
grandes , devenaient les plus petites. On amorçait enfuite chacun de ces parai-
lélipipedes , c'eft-à-dire , qu'on en formait des coins, & enfin on les foudait
enfemble pour compofer les différentes parties de l'ânere. Cell ce qu'on ap-
pellait des ancres faites de 'nifés fades & refoulées.

66. A la vérité , cette méthode valait mieux que la précédente des deux ,
chofes elfentielles pour rendre le fer doux, on en faifait une; on lui enlevait
fon laitier; niais ce fer n'avait point encore de fibres. Celles qui avaient été
commencées la premiere fois que les mifes avaient été préfentées fous le
marteau, étaient détruites la feconde fois qu'on forgeait les mêmes mifes;
mai ces ancres foutinrent nial les effais qu'on en fit à la mer.

67. M. Trefaguet, qui fut dans la fuite envoyé par M. de Pontchartrain .
pour veiller à la fabrique des ancres , découvrit le défaut de celles - ci : il
préfenta en 1702, un mémoire à ce miniftre , où non content de- lui ap-
prendre le mal , il y propofait un remede , qui était une maniere de faire
des mifes qui entrent les mêmes qualités que le fer en barre. Il propolà de
faire forger, & il fit forger des barres de trois à quatre pieds de long fur
un pouce d'épaiffeur & quatre pouces de largeur, p1.1, fig.II. Il faifait
chauffer ces barres prefque fondantes , & les repliait en deux ou- trois. en-
droits. Il les faifait préfenter fous le gros marteau-, afin que la partie repliée
fe rouât avec le reste : il donnait de la forte à fa mife l'épailfeur qu'il ju-
geait à propos, & l'amorçait, ou la formait en coin à l'ordinaire. Ce que•
cette pratique a d'excellent, c'eft que chaque fois qu'on forge les mifes de
nouveau , on travaille à alonger & applatir leurs fibres ou leurs feuilles
dans le même feus. Les derniers coups de marteau ne détruifent point l'ou-
vrage des premiers , de forte qu'il n'y a pas d'apparence de faire des ancres .
avec des mifes mieux conditionnées. Cette fabrique a cependant encore un.
inconvénient: dans un grand nombre de rudes affemblées les unes avec les
autres , il peut s'en rencontrer quelques-unes de mal fondées.; l'ancre excel:
lente ailleurs , fe caffera dans ces endroits.

68. „ M. de Réaumur a expliqué fort clairement la façon de faire les, ancres
avec des mifes non étirées. On conçoit qu'après avoir forgé la mife , pour en
former un parallélipipede, on forge enfuite le parallélipipede dans le Fens de Ca.
largeur , & qu'enfuite on en forme un coin; mais il me paraît que la. défet-.
tuofité de cette mife ne fe réduit pas au feul défaut que lui reproche. M. de.
Réaumur; l'avoir, que les molécules ferrugineufes ne font point étirées ,. ap-
platies , &, pour ainfi dire, fondées les unes aux autres par une compreffion.
fuffifante. Je crois devoir ajouter aux remarques de M. de Réaumur , qui font
excellentes, que ces maffes de fer étant groffes , il n'y a que le laitier de la fu-
percifie qui puiffe s'échapper; celui. du centre. de. la mife y telle— Il n'en. el
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pas de même des barres étirées: comme elles ont peu d'épaiffeur, & comme
il faut les remettre bien des fois au feu & fous le marteau, le laitier peut_
s'échapper.., Je me fouviens qu'ayant fait , dans un, port une recette de fer
aigre, on .parvint :à le rendre doux en le corroyant; mais il en coûta beau-
coup en main- d'eeuvre & en charbon. Il efi vrai que dans cc cas la com-
preffion des parties Métalliques avait lieu; mais le grand déchet qu'on éprouva,
me fait penfer s'en échappa beaucoup de laitier. Les mifes forgées ,
étirées & repliées , imaginées par M. Trefaguet , étant faites de barres éti-
rées , ne font point fujettes à ces inconvéniens. De plus, on doit retnar-
quer:que l'affineur peut aiférnent tromper dans la fabrique des mifes ordi,
naires; car fi, pour gagner du teins & épargner du charbon, il les ouvre peu,
il. n'y a plus moyen de connaître le défaut : fi-tôt que l'ouvrier a donné
à fes mifes la forme qu'elles doivent avoir, quand il s'agit des mifes de
M. Trefaguet , on peut rompre les barres dont elles doivent être faites, pour
connaître la qualité du fer, & rebuter celui qui efi aigre.. Il n'en efi pas de
même du bloc de fer; comme on ne peut rompre une mife qui a huit pouces
en quarré fur dix d'épaiffeur, , il n'eft guere poffible de connaître la qualité
du fer intérieur: auffi. arrive-t-il que l'intérieur de ces mires efi peu différent
du fer de loupe . , quoique l'extérieur ibruble affez bien ouvré. Et il s'enfuit
que ces miles étant chauffées à fouder, & portées fur une piece d'ancre ,
la croûte creve , une partie du laitier intérieur fort par les erevaffes , & en
cet endroit la piece efi très - défeaueufe; au lieu que les mifes faites de
barres qui ont été éprouvées avant que de les fouder, en fouffrent encore
une en les pliant & en les fondant. On eltdonc certain que ces mifes qui
n'ont point été refoulées fur elles - mêmes , font bien affinées , douces &
fibreufes dans toutes leurs parties; mais il faut avouer que ces miles font
fort cheres ,.car on achete le fer dont elles font faites le prix des barres
ces barres ont befoin d'être, foudées trois fois après les avoir pliées , .8t ii
faut enfuite leur donner la forme d'un:coin , ou les amorcer , ce qui triple
l'ouvrage : on voit ces trois opérations.

69. „ ON voit , pl. fig. le , un, corps d'ancre, &. en d, une mife fon-
dée à un ringard qu'on préfente fur la verge pour la fouder. La mife A fe
fonde fur la verfe comme ,on le voit, pl. I , fig. j.- Lorfqu'elle eft fou. ;

dée, ou qu'elle femble l'être, on tourne & retourne la verge fur l'enclume
pour l'arrondir ; & le marteau venant à frapper fur la partie A de la mire,
fg. 14 , tandis que la partie C de la verge porte fur l'enclume , cette mife
doit gliffer & fe féparer de la verge fi elle n'eft pas bien fondée: au con-
traire , fi elle réfifte au coup d'un marteau gni pefe près d'un millier, & qui
tombé de haut , d'elt une marque que-la rnife: a fait corps avec la verge ,.
au moins à la partie A. On fra.enfuite Subir la même épreuve à la partie B
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.8c fi la niife n'eft pas bien «fondée à cet endreit, au lieu de gliffer, il fe fera
une fente ga<i. On voit parce qui vient d'erre dit, qu'un forgeron attentif
peut s'ail:tiret-fi fes mites font bien & eetaélernent fondées c'eft un argument
qu'on a beaucoup fait 'valoir en faveur des rudes faites de barres contre les
faifceaux de 'barres forgés à -bras, qui ne peuventjamais faire une feule piece,,
.comme on le verra dans la fuite.

70. LA. troffieme maniere de faire des ancres, c'ell de les faire de barres
dé fer. Pendant long- tems on s'el{ occupé de ce travail dans les ports du.
-royaume ; elles ne s'y fabriquaientqu'à force de-bras. La façon en devenait
zoiiteufe, & peut-être ne donnait pas d'avili bons ouvrages que la qualité de
la matiere qu'on employait le faifait efpérer : furntout le prix de la façon
tle ces ancres, qui fit fouger à en faire fabriquer dans les forges du Niver-
nais, avec les gros marteaux; mais on ne fougea d'abord qu'à les Compo-
fer de loupes, & enfaite avec des mires, comme nous l'avons expliqué. On
regarda comme un projet impoffible, de forger des ancres de barres avec ces
marteaux d'un poids fi Confidérable : & voici fur quel fondement.

7 a. DANS les ports, pour faire avec des barres une des parties de l'ancre,
par exemple la verge, on coupait des barres égales, & chacune à peu près de
a longueur de la verge, & on prenait autant de ces barres qu'il en fallait

pour qu'elles pefaifent enfemble à peu près ce que la verge doit pefer. On
faifait un paquet de toutes ces barres de fer. ou liait ce paquet avec des
bandes de fer, pl. , dans la vignette, fig. enfin on le faifait -chauffer
prefque fondant; & oit le frappait, à force.de bras, à coups de marteaux
pour fouder toutes les barres enfemble. Car on &ait perftradé qu'il n'y avait
point de liens qui puffent réfitler aux rudes coups du marteau des greffes
forges ; qu'auffi-tôt qu'ils viendraient à-tomber furie paquet., ils iécarteraient
les barres de tous côtés , & que, les lier feraient brifés.

72. M. Trefaguet, dont nous venons de parler, qui pendant pluficurs
nées avait regardé avec les autres cette difficulté comme un mal fans retnede b
foupçouna.dans la fuite qu'elle était peut-être moins conficlérable•qu'on ne
Ce l'était imaginé. C'eft avoir fait un grand pas pour futmonter les 	 ,
que de ne les plus regarder comme invincibles. Il .fe familiarifa avec cette
idée, & vint enfuite à croire qu'on avait eu tort de fe penader • qu'on ne
pouvait faire .d'ancres de barres avec les gros marteaux. Malgré tout ce que
les ouvriers purent lui dire des cirais inutiles qu'ils avaient faits, il voulut
faire tenter cet ouvrage fous fes yeux., & dès la premiere fois il réuffit rieur
qu'il ne fe l'était promis; enfin a depuis fait fabriquer un grand nombre
d'ancres de 'barres fous .les gros marteaux, qui nous parailfent être tout ce
qu'on peut faire de plus parfait dans ce genre.

73. ON ne faur4it douter que les ancres de barres ne raient entiére-
Tome Xle,
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ment faites d'un fer doux,; du moins ne. 	 qu'à celui -qui les fait
briquer de s'en effarer, puirqu'on peut calfer chacune .des barres avant .de
:l'employer, & par conféquent examiner la qualité .de fon fer. 	 .

74. ON fait qu'un fer aigre & mal ouvré fe rompt 'airément, & que la
,caffe eft•brillante • & formée-de lamines, que les ouvriers nomment- des . mi;
roirs : d'autres , un peu plus difficiles à rompre. .préfentent une furface unie,
.grire , formée de grains fins ;alors ce font des fers acéreins, peu propres
pour la fabrique des ancres & de tous les ouvrages qui exigent des fers
doux« Les fers bien ouvrés, bien épurés. & doux,. font très-difficiles à rom-
pre:. on. les plie bien des fois en feus contraire, fans: qu'ils fe réparent; &
-au lieu :d'une rupture unie, ils- fe déchirent prefque comme du. plomb':
alors. les ouvriers dirent que le fer a de la chair. Ce font les fers de cette
-qualité qui font les plus propres à faire de bonnes ancres.

7y. „. CHACUNE des bandes de fer a autant de longueur que la. pie-ce
-qu'elles compofent. Les fibres du métal font dirporées dans le rens le plus
avantageui ; niais autant les ancres de barres méritent, par la qualité de
leur matie te la préférence fur les autres, autant celles qui font forgées
-fous le marteau des grolles forges méritent, par la façon dont leur matiere
a été travaillée ,.la préférence fur celles qui font forgéeS à.'force de bras
d'hommes. Il y en- a plufieurs rairons toutes fort décifives:

76. Si la verge d'une ancre lé changeait, pour ainfi dire „dans une: feulé
barre,,.c'eff-à-dire , fi toutes: les-. barres qui la coinpofent devenaient'aufft
étroitement unies ks unes avec., les autres que -le font enferrible les die-
rentes:parties d'une .même barre ; la verge de l'ange ferait travaillée le plus
parfaitement qu'il . elt.poffible. Qyelque- foin qu'on prenne pour ramollir
par le feu: 'les: barres qui- forment .le paquet d'une verge,. elles relient. toue-
jours des corps durs., qu'on ne peut approcher les uns. des autres., & ferrer
effet les; uns contre les autres, que • par le moyen- d'un forte percuffion..
Il faut...que . la force de cette pereuffion foit bien confidérable pour agir
aveetfuecès. vers 'le' centre de ces-paquets ;. les barres- de là furface arrêtent
prefquetout l'effet du coup que peut donner un forgeron: Peut.on..fe pro.
mettre qu'Un coup de. marteau appliqué' par des bras d'hommes parvienne
jufqu'au centre ,malgré' toute la 1-U111-mec qui lui eft oppofée ? Sept à huit
hommes à lavérité, armés.chaeun d'un marteau du poids de 1.2,à i y livres, (),
frappent far. ces barres . pendant qu'elles font chaudes ; mais .le nombre des
hommes ne fait rien ici qu'en. ce qu'il met en état: de: profiter de la limpleffe
qu'on a, donnée au fer: plus il y a d'hommes -occupés à le,. travailler, & plus on
en forge-dune même. chaude., Ce qu'il faut comparer', c'eft l'effet d'un mari.

(') Les forts & vigoureta forgerons in'ahient des Martea'uxquf pefènt 	 .& rriême2
4e-' livres; mais eela..n'infirine point' le raifonnement dell de Réaumur..
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tèàu du poids de -la à 16 livres, pouffé par les bras d'un-homme avec l'effet
d'un =mati du poids de. 800 livres, (e) qui tombe &une plus grande hauteur
que les marteaux ordinaires des grolles forges. Or il eft certain que la force
de ce dernier cil prodigieufement fupérieure à celle du premier; que fi les
barres peuvent êtres fondées jufqu'au centre , e'eft par une pareille percuffion. .

77. D'AILLEURS , on ne chauffe dans les ports le paquet de barres qu'a-
vec un feu excité par le vent de. fouilles mus à bras , au . lieu que dans
les grolles forges on fe fert de foufflets mus par l'eau, capables d'exciter
une chaleur beaucoup plus confidérable. Il eft bien difficile que le feu entre-
tenu de la premiere maniere ait affez d'ardeur pour ramollir les barres du
centre ; de forte que dans les ports une force, plus petite s'exerce contre des
corps plus durs. Auffi les forgerons à bras ne fe propofent pas de fouder les
verges de leurs ancres jufqu'au centre , ils prétendent . -feulement fouder
celles de la fuperficie , en former une croûte dans laquelle les barres du mi-.
lieu font renfermées comme des plumes dans mie écritoire. Ce qui paraîtra
fort fingulier , ou du moins ce qui nous l'a paru d'abord , c'eft qu'ils mettent
entre les défauts à éviter, de fouder une trop grande épaiffeur de barres. Ils
cint pris grand foin de faire mettre cet avis dans un mémoire que nous
avons reçu d'un des ports du royaume fur cette matiere ; & peut-être feraitn
ce en effet un défaut pour des ancres fabriquées à bras, d'être fondées juf-
qu'au centre. En ne fe fervant que des petits marteaux .& des fotiffles ordi-
naires , il ferait peut-être difficile de faire parvenir les . coups- jufqu'au cen-
tre , fans avoir furchauffé la piece , fans avoir brûlé les barres de la fuper.
&ie.; mais auffi eft-ce un grand défaut à cette efpece de fabrique de ne pou-.
voir pas même fe propofer de lier enfemble toutes les barres -qui forment
la verge. Je fais que l'ancre ne laids pas de conferver encore beaucoup de
force par la maniere dont les barres font difpofées ; niais je . fais aufli qu'il -
arrive quelquefois qu'..on croit avoir une ancre .de barres & qu'on n'a
qu'une ancre de mires , même niai fondées. Quelqu'attention qu'y apporte le
forgeron , quoiqu'il ne foule pas une couche épailfe , il eft toujours difficile
qu'il ne fe brûle pas une épaiffeur de fer de quelques lignes..() Les barres

(*) On proportionne la greffeur des
marteaux avec celle des ancres : pour les
groffes ancres, le marteau , comme le dit
M. de Réaumur, eft de Soc livres; pourles
ancres, de fix milliers , il n'eft.que de ç à 600
livres. Mais on leve l'arbre du marteau par
le.milieu, pour élever le marteau jufqu'à
quatre pieds & demi ,& faire:plus d'impul-
fion..reut-ètre ferait -il mieux d'augmenter

le poids dieu-radeau , pour ne l'élever que
prés de la malte ; car en élevant l'arbre par
le milieu, on fatigue beaucoup la machine.

( 4 ) Ce défaut n'aura lieu que quand
on emploiera du charbon de pierre. Avec
celui de bois la matiere inflammable du char-
bon compenfe ce qui fe diflipe par l'ad-Hoa
du feu. Nous aurons eccafion de parler ail.
leurs des qualités du charbon de pierre.

D ij
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brêlées ne deviennent phis que. dee:mires , puifrufelles de été divifées par.
le feu.. Près de la furfeee „l'ancre ett de mites; & vers le centre elle eft de
barres, qui ne font point de corps:

7a, Ii. y a encore une autre. raifotrpeur laquelle on ne doit pas fe pro-.
mettre nrr aufft long fervice de fee_e ancres. gels_ des autres,. La. rouille que
l'eau de mer eftC prepre à. produire., les ufe - du _côté où elles font le plus
fortes ; elle peut même ouvrir des routes à, l'eau „ pour pénétrer dans, Pinté,
sieur de.la. verge.

7.9 Lest ancres fabriquées fous, le geoe-.marteau: ayant toutes leurs parties
mieux liées , plus. approehées lep urfes des autres, ont moins de volume que:.
les antres, à pefauteur égale; & cotte preuve de le bonté de leur fabrique n'a,
pas toujours tourné au pr.ofit de celui qui en avait eu foin. M. Trefageet, en
fet aire une,. pour un des, posta du royaume d'où on . la lui • avait demandée
on! lui avait marqué de quel poids ou la. voulait , & quelle longueur & quel
_diemetre on voulait qu'eurent chacune de tes parties; on avait pris ces pro-
portions fur une autre ancre. L'ancre fabriquée avec foin , & rendue. dans*
le port, fut refufée par ceux qui l'avaient-demandée, & cela parce. que cette_
ancre , quoique du poids qu'on avait fouhaité,.. n'avait pas la longueur & la,
geoffeur qu'on avait marquées, On eut beau dire que cela même.. était une.
preuve de fon, excellente fabrique 3,- que_ tout ce que l'on pouvait demander_
était. que les parties de - Pa:acre eurent enteelles les proportions de l'ancre
qu'on avait fouhaitée , & non pas les, mêmes longueurs & les mêmes grofeurse.
que pour les donner, il aurait fallu, ou augmenter_ le poids de l'ancre, dans,
lequel cas bu ne: l'aurait plus - trouvée convenable, ou faire enforte qu'il reftat
des vuides.. entre les différentes barres dont elle eft compofée. Ces raifons
partirent trop ab_ftraites.; en un mot on voulait qu'une ancre d'un certain poids:
eût une certaine groffeur & une certaine longueur. Cellenci, peur avoir ét6
trop bien. forgée , clé refilée à la charge de celui qui l'avait entreprife ; car
cette affaire. difficile sui fut pas jugée , & cette différence de pefinteur était
alfez donfidéra.ble.

$a.. k y a même des,. cas où il faut avoir néceffairement recours à un plue.
grand poids que celui des marteaux à bras, comme nous le verrons dans la
fuite; nous verrons en même. tems qu'on n'a pu,rien febnituer d'équivalent
aux marteaux des. greffes forges. Nous avons, dit que la fabrique des ancres
demande deux fortes de travail ; - celui de forger: leurs dierentes• parties ,
Si celui de fouder enfenible ces différentes parties : les réflexions: générales
que nous avons faites , ont déjà fait entendre une partie dn travail de la pre-
irdere - efpece.

81...„ Notrs avons , et qu'il elt -prelhiu'itupoffilge de faire cadrer les &-
Mentions exades des antes aveGunpoids dong& On:voit que c'eft le feu-
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filaient de M. de- Réaumur ; c'eft pourqoi dams le marché qui à été pairé peur
la fourniture des ancres, où il eft dit que l'entrepreneur s'engage de faire car
drer les proportions des. ancres avec leur poids,. on a mis la réferve à dix pour
cent près, ce qui fait 600 livres fur une ancre de fix milliers. Les forgerons
des ports, qui étaient toujours confultés fur la fabrication; des ancres, ont fait
tout ce qu'ils ont pu pour qu'elles fuirent forgés dans les ports. D'abord ils
foutenaient qu'on pouvait, les forger parfaitement à bras, & qu'il était à pro-
pos que les barres intérieures ne fuirent pas jointes les unes aux autres. Mais
enfuite ils ont effayé de faire. jouer à bras d'homme de gros marteaux : nous
enparlerons dans la fuite.

82. Noms- avons déjà répété plufieurs. fois que pour former la verge,
était à. propos de faire un paquet de barres : il y a encore ici quelques diiféren-
c,es entre la. pratique des grades forges , ou plutôt de M. Trefaguet , & celle
(piétait en ufacrbe dans les ports' ; & cette différence n'eil pas encore à l'avantage
de. la fabrique des ports. M. Trefaguet faifait forger fes barres exprès plus
larges & plus épaiffes à un bout qu'à l'autre, à peu près dans la même propor-
tion quels verge doit diminuer de groffeur. Comme il les prenait à deffein un
peu plus courtes que la verge qu'elles doivent former, il leur donnait un peu
plus de dirnenfions dans les autres feus. (*)

83. DE ces barres il formait un paquet qui était une efpece de pyramide
tronquée, à bafe redlangle , ayant attention de faire placer les barres d'un rang
au-deffus des joints des barres d'un autre rang. Pour retenir ce paquet, on
formait des liens avec d'autres barres de fer qu'on changeait én des erPeees
d'anneaux ,p1. Ii,  vignette, fig.i c, en fondant leurs deux bouts enfemble. On
faifait de ces anneaux de différens diametres ; on les contraignait, à- èrands
coups de marteaux, à ferrer le paquet, pl. II, vignette fig. I. Dans les ports
où l'on forg.éait à bras, on fe ferrait de barres par-tout d'une largeur & crime
épaiireur égale, comme le font les barres. ordinaires de fer forgé ; de forte
que , pour fuppléer à ce-qui manquait de grofreur au paquet vers l'un de Ces
bouts, on lardait dedans, fig. r , des barres plus courtes a , ou l'on mettait
ces barres plus courtes tout autour de la furface: ces deux manieres font
zeirembler en quelque chofé les ancres de barres aux ancres de mires; & la
premiere fait craindre que les barres introduites ne e.onfervent des vuides
confidérables dans l'intérieur de la verge ; que- les longues barres qui portent
fur k bout des courtes, ne fe caftent lorfqu?on les forge, ce qui multiplie-
rgit encore le nombre des mites. OÉt avait pourtant foin de- rendre les barres
qui devaient être aiufi fourrées pointues par un bout ; on les nommait
arquilles d fturniture.

84. ON donnait une figure à peu près: ronde à ce paquet, pt..I ,	 re'
(*). La.yerg,e des ancres s'aime à ueuvès d'bet asierae fous le. gros marteau.
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parce qu'il n'aurait pas été aifé , avec les marteaux à bras, d'abattre des angles
auffi aigus que ceux du paquet des groffes forges; par conféquent les barres .

s'y trouvaient moins bien agencées les unes auprès des ; elles laf{:"
faient plus de vuide.
• 85. . POUR forger aux gros marteaux des ancres de mires & des ancres de
barres, il n'y a de différence qu'en ce qu'on foude les mires les unes après
.les autres, au lieu qu'on forge à la fois toutes les barres qui entrent dans
la compofition d'une piece.

86. „ ON a fait plufieurs tentatives pour trouver la meilleure maniere
d'arranger les barres, de façon qu'elles forrnaifent par leur union un Ume
tronqué. D'abord on les arrangea par zones concentriques , pl: 1 , fig. 17 ;
mais enfuite on apperçut qu'étant quarri:es , elles ne pouvaient fe toucher
au grand diametre A A : on les arrangea donc par lits, & le paquet était
octogone. On a depuis changé encore cette difpofition des barres. M. Tre-
faguet a fait les faifceaux de barres quarrés , comme on le voit : on eft enfuite .

revenu à les faire octogones ; mais ayant remarqué que des barres trop me-
nues s'arrangeaient difficilement; qu'elles étaient plus fujettes à fe déranger;

decelles e la furface ne foutenaient pas bien le feu, & qu'on multipliait
ainfi,le nombre des foudures; au lieu de les former de 12o barres, on ne les fait
plus que de a ç ou de 26, dans l'ordre qu'elles font repréfentées ,pl.1,fig. 18 ,
qui indique le gros bout, & fig. 19 , qui repréfente le petit.
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87..„ M. de Réaumur a bien raifon de foutenir que les ancres foudées
jufqu'au centre, valent mieux que celles où les barres font feulement enve-
loppées d'une croûte de fer forgé : néanmoins, comme on a vivement fou-
tenu le contraire, il ne fera pas hcirs de propos d'entrer à ce fujet dans quel-
ques détails.

88. „ IP. eft certain que Ii une ancre dl tirée direétement d'un bout
à l'autre, fuppofant la qualité du fer pareille, celle où les barres ne feront
pas : foudées jufqu'au centre, pourront être à peu près auffi fortes que les
autres. z°. Mais il faut examiner ce qui arrivera à celles qui feront tirées obli-
quement, comme fuivant la direétion CD , pl. I, fig. zz ; cette puiffance qui
tend à élever la. partie C de la verge, tend en même tenus à la faire plier.

89. ,, POUR fe former une idée de ce qui doit arriver dans cette circonf-
tance , fuppofoes trois cylindres de bois égaux entr'eux: confervons - en un
plein, perçons l'autre pour en former un tuyau.; & ayant pareillement percé
le troifierne , imaginons-le rempli avec des baguettes , ou fuppofons deux cy-
lindres,. un plein & formé dans une piece de bois, & que l'autre foit.fait par.

la réunion d'un nombre de baguettes., ou que ce Toit un faifceanefilppofons
encore que ces 'différens cylindres étant foutenus par leur extrémité AB „pl. I,
fig. 21, (oient chargés à leur milieu du poids C, ce qui revient à peu.près- au
même que l'effort que la verge- F C, pl. I, frg. 2,2,, a à fupporter, , étant tirée
fuivant la direaion C D: or il eft évident que le cylindre mailif réfiflerwmieux
que le cylindre creux, ainfi que celui qui eft formé par un faifceau de ba-
guettes. Si nous foupçonnions que cela pût fouffrir quelque difficulté , nous le
prouverions d'une façon iiiconteltable; mais nous croyons pouvoir nous en
difpenfer. Si le cylindre formé par un faifceau de baguettes était plus fort, on
ferait ainfi les effieux des-voitures & les leviers qui font deflinés à remuer de
grands fardeaux: on fe donne bien de garde de les faire de même; & les an-
cres tirées fuivant une direélion oblique à la verge, peuvent toujours être. rae
menées à l'effet du levier.
. 90e. ,, eft vrai que le leviér de barres mat foudées pourra. plier avant

de rompre, au lieu que le levier de barres bien fondées pliera peu. avant de
rompre; mais il faut (avoir fi la force qui fera plier le levier de- barres. mal.
fondées, fera fuffiCante pour rompre le levier de barres. bien foudées : je penfa
que non. On convient bien que la fomme des forces de toutes-les barres.roni-
pues. léparément , eft fupérieure à la force du faifceau , ou même de toutes les
barres réunies par une bonne foudure; mais il ne s'enfuit pas. duetout que le.
feifceau rompe plus difficilement que la maire d'un barreau bien. fondée. Si
la verge d'une ancre faite de barres. non Coudées, étant faite d'un fer. trèse
doux, pliait ; il pourrait,. à la. vérité , en réfulter un petit avantage ,.pour qué
l'ancre ne rompit pas, parce que les barreaux du.faifceau étant= partie_ tirési
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fuiwaet leur èengueur, , ils fatigueraient-moins ; mais auffi le levier .de la verge
ferait beaucoup raccourci., & la verge n'agirait plus aveu autant de puilance
.110nr dégager les pattes..

91: LES ramdam des barres non fondées ont fait un raifetutentent au.
quel je n'entreprendrais pas de répondre, s'il n'avait pas féduit plitfieurf
perInnes. Une anere qui ploie, dit-on , eŒ moins fujette à rompre que eello
qui réfille , par la même radon qu'un rofeau it'eft point rompu par une beur -
talque de vent qui rompt un gros arbre: pourquoi ? Parce que le rofeau plie
fous le vent & fa redreire quand le vent caf°. Mais ne voit-on pas que -le
t'eau en pliant, fe dérobe 'à Paélion du vent, au lieu qu'une ancre, qui a
été pliée par un coup de mer , n'élude pas ou peu la force qui agit fur elle; uni
fecond etfort la pliera encore, & un treille= la rompra; d'autant que dans
un corps d'une certaine épaiifeur & qui a plié, toutes les parties folides .qui
le forment, font dans des tenfions inégales, la tenfiort étant d'autant phis
grande que les parties font plus voir/nes de la face convexe, & celles qui
font à la partie concave, font en condenfation. Si denc Peifort n'eft pas ré-
parti également fur tentes les parties du corps, celles qui font les plus ten-
dues rompront d'abord, & bientôt les autres éprouveront le même fort ;
lieu que dans la verge d'ancre qui ne plie pas, il paraît qu'il y a un plus
grand nombre de parties qui réfillent de concert: d'où il doit .réfulter une
plus grande force ; car une corde dont tous les fils réfifteront à la fois rompra
beaucoup plus difficilement que celle dont les fils inégalement chargés rom-
pront les uns après les autres. •

9. „ MAIS je demande à ceux gni fa font le plus déclarés pour les barres
mal foudées , pourquoi ils n'ont prétendu faire l'application de leur principe
que pour les verges des ancres ? pourquoi ils ont toujours eifayé que les bar-
res fuffent bien fondées dans les bras? pourquoi on tache qiie les foudures
l'oient bien faites dans les enjeux des voitures, &c.? Pour moi, je penfe qu'on.
ne s'eft fortement attaché à foutenir l'avantage des barres non fondées, que
parce qu'il n'al pas poli-1131e dans les ports, où l'on n'a pas de marteaux mus
par l'eau, de fonder parfaitement une aufli grec maire de fer que reit la
verge d'une grole ancre, & que les officiers de port fa font retranchés à,
dire qu'il était mieux qu'elles ne fuffent pas fondées.

93. " IL faut néanmoins convenir que les pailles 8c les défauts de foudures
qui font fuivant la longueur d'un levier, ne font pas, à beaucoup près, fi
dangerenfes que celles qui feraient en travers. C'elt pourquoi il faut bien fo
donner de garde, en forgeant les. ancres, de trop corroyer le fur fous le grog
marteau ; on en romprait le fil: il faut elayer que les barres fuient fondées
les unes aux autres; mais il faut faire enforte que ces barres ne foient point
déformées dans leur intérieur.

94
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94. MAls de quelque maniere que l'on fabrique les pieces des ancres ,.
-c'eft toujours avec le charbon de terre; ou, comme on l'appelle en d'autres
endroits avec le charbon de pierre, qu'on les chauffe. Le charbon de bois
incomparablement plus propre à faire les fers doux, foit lorfqu'on fond la
ruine foit quand on forge les barres & les mifes , ne donne pas affez de cha«,.
leur pour échauffer fuffifarnment jufqu'au centre des pieces fi maffives. Auffi
eft - ce une refile générale que tous les gros ouvrages de fer doivent être
.chauffés avec le charbon de terre. Quand le fer a été affiné, & réduit en bar-
res ou en mifes , il a été privé de la plus grande partie de fon laitier ; & ce
n'eft qu'à l'aide de ce laitier, qui eft un fondant, que le charbon de bois
vient à bout de fondre les gueufes. Si, pour chauffer affez une piece de fer
épaiffe, on la laiffe long-tems expofée au feu de ce charbon, le deffus de la
piece.fe brûle ; le feu agit trop contre la furface , & pas affez fur l'intérieur ;
peut-être parce que le charbon de bois contient moins de matiere huileufe
que le charbon de terre. (le) Cette même matiere huiteufe qui en s'enflarn-
niant échauffe le fer , en hume tant fa furface Pernpèche de fe brûler. ( )

fis. LES forges deftinées à la fabrique des. ancres , different peu de celles
où l'on chauffe le fer pour le convertir en barre; le deffirs du foyer ou de
la table eft plat , excepté vers fon milieu où il y a un enfoncement de quel-
ques. pouces , qui contient une partie du charbon de terre. La feule diffé-
rence remarquable qui eft entre ces forges & les forges ordinaires , eft celle
de leurs tuyeres ; l'ouverture de la tuyere des forges ordinaires eft un demi- .

cercle , au lieu que l'ouverture des forges à ancres eut circulaire B D ,pL Il ,

- (*) Il y a des charbons foffiles trés-bi-
iumineux ; ce font les meilleurs pour les
forges : d'autres font chargés de foufre , &
ceux-là détruifent beaucoup de fer.

( ç ) Cette matiere huileufe qui pénetre
le fer, ne devrait pas contribuer à lui don-
ner de la qualité. La plupart des charbons
de cette efpece font chargés de beaucoup
de foutre & le petit nombre de ceux qui
en font exempts, ont beaucoup d'acide vi-
triolique. C'ell ce qu'on démontre aifément
par l'analyfe ehyrnique qui a toujours ob-
tenu, on l'un de ces deux élémens, ou quel-
quefois tous les deux. On conçoit que ni
Fun ni l'autre ne peuvent contribuer à la
perfeétion du fer ; elles le rendent caftant &
auffi crud que la gueule. Si ces deux chofes
étaient avantageufes au fer, on ne prendrait

Tome Xie,

pas tant de peine à les détruire par le gril-
lage. Ainfi il reffe prouvé que le travail du
fer avec le charbon de pierre le rend caftant,
& lui fait perdre en grande partie fa bonne
qualité. Cet inconvénient ferait fans remede,
s'il était vrai qu'on ne pût avec le charbon
de bols fondre de groffes maltes comme les
ancres ; mais c'eft un préjugé : on peut fon-
dre avec du charbon de bois une matte de
deux à trois quintaux ; à plus forte raifon
pourra-t-on les rougir autant qu'il eft nécefn
faire. Si la chofe ne réuffit pas , il faudra s'en
prendre à la tuyere, aux fouffiets, ou à quel-
qu'autre partie du fourneau. M. Duhamel
convient auffi quelque part que le charbon
de pierre n'eit pas indifpentablement nécef.
faire pour la fabrique des ancres , & qu'ou
peut fort bien y employer celui de bois.
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fig. 4; & cette ouverture circulaire eft beaucoup plus petite que l'autre. Le
vent qui en fort , fe trouve plus raffemblé ; il agit plus fortement contre . les
parties qu'il rencontre. La différente nature des deux charbons demande cette
différence : celui de bois , plus ail -émeut inflammable, eft, pour ainfi dire,
comparé d'une huile plus volatile ; mais il donne une chaleur plus faible :
celui de terre, compofé de parties plus fixes, donne une chaleur plus confidé-
rable ; mais il ne la donne que quand fes parties ont été agitées plus fortement

96. LA matiere huileufe ,	 fi on l'aime mien , la matiere biturnineufe,
eft fi abondante dans la plupart des charbons de terre , que quand on les
allume, cette matiere fort des différens morceaux de ces charbons, à peu
près comme l'eau fort d'un des bouts d'un bâton humide , allumé par l'autre
bout. Cette matiere épaiffe , & par conféquent gluante , lie enfemble tous
les morceaux de charbon , ce qui eft encore pour le forgeron une raifon
de préférer le charbon de terre au charbon de bois. La piece qu'il avait
d'abord pofée dans le milieu d'un tas informe de charbon , fe trouve dans
la fuite entourée de tous côtés d'une efpece de voûte, au milieu de laquelle
elle eft ifolée; les parties huileufes lient & foutiennent les anciens. mor-
ceaux de charbon, & même les nouveaux que Von ajoute; le vent du fouf-
flet entre dans cette efpece de voûte ; il agit non-feulement contre la partie
vers laquelle il eft dirigé , il circule enfuite autour de la voûte ; la piece
pour ainfi dire , dans une efpece de fourneau de réverbere. Mais ce qui cf*
le plus avantageux au forgeron , c'eft que , comme fa piece ne touche le
charbon en aucun endroit, fans déranger fon feu, il peut examiner fi elle
chauffe également par-tout; il le voit par la même ouverture par où la
piece entre dans cette efpece de fourneau ; il voit s'il eft à propos de la re-
tourner pour mettre la partie contre laquelle le feu a le moins agi , dans
la place de celle qui a chauffé plus vite; il voit enfin quand il eft tems dé
retirer cette piece , & de la porter fous le marteau.

97. „ Ir, eft trèsnimportant, pour réuflir dans une groffe piece de forge,
d'avoir un chauffeur attentif &	 il doit tellement difpofer la
piece qu'il chauffe , que le vent des foufflets ne donne pas deffus , mais
qu'il paflb &fous; car l'endroit où frapperait le vent des foufflets ne man-
querait pas d'être brûlé. Néanmoins la partie du fer qui eft voifme du vent
eft plus chauffée que le relie ; & quand le chauffeur apperçoit qu'un endroit
cil chauffé blanc , il doit retourner fa piece, & bien prendre garde, dans
cette opération, de déranger la voûte que forme le charbon ; il doit même
jeter de l'eau cleffus, & la fortifier avec du charbon mouillé; & en con-
tinuant un feu bien réglé , il parvient à chauffer fon faifceau de barres
jufqu'au centre , fans en brûler la furperficie. Pour foutenir au-deffus de la
tuyere la piece que l'on chauffe, on met au-devant de la forge une piece
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de fer , pl. I, fig. 23 , qu'on nomme un croiffant, ou une demi-lune, & au
fond un morceau de fer quarré , auquel eft fondé une pointe qui entre dans
le foyer de la forge , fig. zei.. Ces deux morceaux de fer doivent avoir affez
d'épaiffeur pour élever au-deffus de la tuyere la piece qu'on chauffe.

98. Là verge d'une grolle ancre eft une lourde maire à manier. Il ferait
mal-aifé de la placer dans la forge, de l'y retourner, de la porter de la forge
fur l'enclume, fi des hommes feuls en foutenaient le poids. On en charge
une machine fimple & commode ; les forgerons l'appellent une grue: c'eft
une potence qui a, à l'un & l'autre des bouts de fon arbre vertical, deux
pivots fur lelquels elle tourne. La hauteur de cet arbre eft au moins telle
qu'un homme droit peut gaffer fous la branche qui eft affemblée près de
fon extrêmité fupérieure. Au bout de la branche de cette efpece de potence,
pl. II fig. z , il y a une crénaaillere ou une chaîne de fer ; on pofe le fair-
ceau de barres ou la verge dans le crochet de la crémaillere ; ou fi l'on fe
fert d'une chaîne, on l'entoure avec le bout de la chaîne.

99. L'USAGE de cette grue détermine futfifamrnent fa place & la propor-
tion de fes parties. Lorfqu'on la fait tourner d'un côté, elle approche de
la forge la verge dont la branche eft chargée; fi on la fit tourner de l'autre
côté, elle éloigne cette verge de la forge, & l'approche de l'enclume : elle
doit donc ètre à peu près à égale diftance de l'une & de l'autre, & fa branche
doit avoir aifez de longueur pour conduire une partie de la verge dans le
feu de la forge, & pour la conduire enfuite fur l'enclunie.

100. „ POUR qu'une fabrique d'ancres foit bien établie, il faut qu'il y
ait trois grues ou potences tournantes. Il faut de plus trois feux :un grand
pour forger les verges & les bras ; un moyen pour chauffer un bras, pen-
dant qu'on chauffe la verge au grand feu, lorfqu'il s'agit de fouder les bras
à la verge ; & alors il faut au moins deux grues qui, partant de deux feux
différens , fe rendent à une même enclume : une de ces grues porte la verge,
& l'autre le bras. Le troifieme feu qui elt le plus petit, fert à chauffer les
mires qui doivent fortifier les aiifelles & perfeétionner la tète de la croifée.
Il faut auffi trois enclumes. On a de plus un petit feu pour forger &
radouber les outils.

Io „ LA potence tournante , que les forgerons nomment grue, pl. If,
fig. i , bas de la planche , eft convolée d'un arbre vertical C C, qui tourne
en-bas fur une crapaudine A & en-haut dans une bourdonniere B. Le bras
D D étant fort long & devant porter des poids confidérables , il eht fortifié
par un lien E & par les tirans F.

Ica. LA crérnaillere ,fig. 2, étant foutenue par un étrier de fer a qui
pebt parcourir toute la longueur du bras D D , fig. i , on peut l'éloigner ou
la rapprocher de l'arbre tournant C C, pour que l'ancre porte fur le fort de

E 4
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l'enclume : au moyen des dents et, fg. z, on peut établir l'ancre à la hau-
teur qu'on veut. C'eft fur le crochet'e que repofe l'ancre, qu'on peut tour-
ner comme l'on veut à caufe du boulon h. Si l'on combine tous les mou-
vemens dont la crémaillere & la potence font fufceptibles , on conviendra
que cet infiniment dl- d'une grande commodité pour remuer avec Facilité
d'aufli gros fardeaux ; quelquefois on fulallitue à la crémaillere la chaîne, fig.; «

ro;. „ LE bâtiment des forges .ne doit point avoir de plancher, afin que
la fumée & l'air chaud puifent fe diffiper par le comble ; mais on place des
poutres au-defus des' feux & des enclumes , pour y attacher des poulies ,
des mouilles ou des palans qui font d'une grande commodité pour le tra-
vail. Par exemple, le palan , fig. 4, fert à foutenir la verge lortqu'elle eft
au feu ; & le patan , fig. 5• , fert à foutenir la verge lorfque l'ancre eft fur fan
enclume. Il faut donc remarquer que la chaîne ,fg. , ou la crémaillere,
fig. z, foutiennent le bout de l'ancre que l'on échauffe ou qui eft chauffée,
& que les palans foutiennent le bout oppore de la même ancre. Quand
l'ancre eft ainfi foutenue placée en équilibre, on la tourne alternent fur
l'enclume au moyen d'une piece de bois qu'on paffe dans le trou de la
Ciliaire qui eft deftinée pour recevoir l'organeau , comme on le voit 'el la
vignette, pl. 11,k. 3.

104. „ QUAND un bras eft foudé , & qu'on donne une bonne chaude
à la tète, il faut foutenir la patte avec un palan, fans quoi fon poids pour-
rait la faire courber. Cette remarque a lieu pour toutes les occafions oû il
faut porter une groife piece qu'on a chauffée par le milieu. .

165-, „ QUAND la piece eft trop courte pour 'etre maniée, on y Coude
un ringard, qui eft un morceau de fer terminé par un anneau dans le-
quel on paire un morceau de bois comme dans le trou de l'organeau. On
's'aide encore , pour manier les pieces qu'on forge fuivant leur différente
'grafi-eut , ou de .tenailles , ou de devers , ou enfin de leviers de: fer ou de bois.

66. „ LES enclumes font prefque toujours tout-à-fait quarrées. La 'fur-
face en eft plate. On pratique toujours auprès de l'enclume une foffe recou-
verte d'une trappe pour que les bras des ancres puifent entrer dedans ; elle
procure la facilité de tourner l'ancre de tous les feus, ce qu'on ne pourrait
pas faire fans cette folle.

107. Aux grailles forges, la premiere fois qu'on porte le paquet au feu.,
on le chauffe par le' milieu ; on met ce milieu vis-à-vis de la tuyere ; on doit
commencer par - là quand on fe fert du gros marteau mu par l'eau & cela
parce qu'en Coudant les barres, il les alonge : or le paquet étant d'abord_
forgé vers le milieu , elles s'alongent également vers l'un & l'autre bout. Une
preuve encore bien décifive • que le gros marteau foude la verge jutqu'au
centre , c'eft que toutes les barres qui le eompofent s'alongent confidérable-
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ment, & de plus également; ce qui n'arrive point à celles qui font forgées
à bras. Le paquet étant chaud à fonder dans l'étendue d'un pied ou environ,
on le conduit fous le gros marteau : en tournant & retournant ee paquet,
on lui fait prendre la figure convenable; c'eft à la prudence des ouvriers à
faire tomber les coups à propos. On ne s'en fie pourtant pas au jugement des
yeux , pour décider fi on l'a réduit au diametre qu'il doit avoir. Avant de
commencer à forger l'ancre , on en a tracé le gabari ; c'eft-à-dire , que fur
une planche bien unie , on a tiré diverfes lignes paralleles , dont les diftan-
ces des unes aux autres donnent là largeur & l'épaiffeur de chaque partie
de l'ancre ; avec un compas à branches courbes , on mefure fi la partie de
l'ancre qu'on forge a les diménfions que donne le gabari. Avec cette précau-
tion on ne s'écarte pas des vraies niefures à une demi-ligne près.

Io& ON continue à chauffer & à forger de même le tette de la verge ;
on forme le quarré ou la culaffe qui dl au petit bout ; & en finiffant le gros
bout, on l'amorce , , qu'on l'applatit, afin qu'on puiffe plus aifé-
ment fonder un bras de chaque côté.

log. ON fonde enfuite , fur deux des côtés du quarré, les deux mifes en
faillies qui fervent à attacher le jas, & enfin l'on perce le trou de l'orga-
neau. Pour cela on fait chauffer le quarré ; on le porte fur l'enclume ; on
appuie & on retient perpendiculairement fur le quarré un mandrin ou cy-
lindre de fer de diametre égal à celui du trou qu'on veut percer, & alors
on fait agir le gros marteau qui contraint le mandrin à traverfer la verge
d'outre en outre. •

'Ici. LA fabrique de l'organeau n'a rien de particulier : à coups de mar-
teau à bras, on arrondit un morceau de fer fait de barres ; on le fait paffer
par le trou de la vergé ; on le recourbe en anneau , & on Coude enfemblc
fes deux bouts.

I. „ TOUTES les pratiques qui regardent la forge font bien décrites
par M. de Réaumur. Néanmoins je remarquerai qu'il eft d'un ufage confiant
de commencer à chauffer & à forger le petit bout. On a foin qu'il y ait un
lien immédiatement au - deffus de l'endroit qu'on chauffe , environ à deux
pieds du petit bout. On frappe , s'il eft néceffaire, des coins de fer dans
les vuides qui retient entre les barres & le lien; quelquefois même on lie le
faifceau immédiatement au -deffous du lien avec plufieurs révolutions d'une
corde mouillée pour empêcher que le lien ne coule. Quand la chaude eft
bien. donnée, on pofe fur l'enclume une des couvertures T, pl. I , fig. 18
ou 19 , par exemple , & on frappe fur l'autre couverture H. En quelques
coups de gros marteau toutes les barres font fondées , on retourne le faifceau
fur toutes les faces, & on forme le quarré de la verge. Quand la chaude eft
bonne, & qu'aucun accident ne dérange l'opération , on fonde à chaque
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chaude / g pouces de longueur du petit bout ; mais au gros cela va phis
lentement. Il elt vrai, comme le dit M. de Réaumur, qu'on perce ?: chaud
le trou du quarré où doit entrer l'organeau; mais pour les groffes ancres on
emploie fucceffivement trois poinçons ou mandrins , commençant par le
plus menu.

112,- „ L'ORGANEAU pl. I, fig. 2i , mérite beaucoup plus d'attention
que ne le dit M. de Réaumur. Celui d'une grotte ancre du poids de fepe
milliers devant entrer dans le trou de la culaffe qui a 44, lignes de diametre,
& avoir un peu de jeu, il ne peut avoir que 41, lignes de diametre. Cet an-
neau qui a. peu de groffeur relativement aux autres parties de l'ancre, doit
néanmoins réfifter à de grands efforts. Mati il eft important de le faire avec
du fer tres-douz, & de le fabriquer avec toute l'attention poffible. Pour cela
on attemble avec des liens un fairceau de barres, comme nous l'avons expli-
qué en parlant de la verge, excepté que ces barres font plus menues & en
moindre nombre; on foude, on forge & on amorce ce fairceau, puis on le
contourne; & comme on n'en peut fouder les deux bouts queL quand l'anneau
fera pan dans le trou de la culaffe, après avoir amorcé les deux bouts du bar-
reau, pour qu'ils fe fondent plus aifément, au lieu de contourner l'anneau
fur un même plan, on en forme le filet d'une hélice; de forte que, quoique
les deux bouts du barreau fe croifent, ils font allez écartés l'un de l'autre,
pour qu'on puiffe paffer le barreau recourbé dans le trou de la culaffe; & en-
fuite ayant donné une bonne chaude aux parties du barreau qui font amor-
cées, il n'y a qu'à les rabattre l'un fur l'autre & les fouder : le faifceau Te cor-
roie fous le marteau mu par l'eau ; mais ce n'eft pas un marteau auffi pefant
que pour forger la verge & les bras des ancres. Ainfi, quand il eft réduit fous
le gros marteau, on le contourne & on le foude à bras avec les maires & les
marteaux qui pefent depuis if livres jufqu'à 3o. (band on prend toutes ces
précautions pour bien faire les organeaux, ils plient quelquefois fous les
grands efforts qu'ils ont à rapporter; de ronds qu'ils étaient, ils deviennent
ovales, mais ils rompent rarement.

113. LES forgerons qui Enraient les ancres à bras, commençaient à chauf-
fer & à forger le paquet de barres à environ deux pieds & demi du gros
bout, de là ils Continuaient en allant vers la culaffe ou le quarré , ôtant les
liens à mefure que les barres fe foudaient: ils fairaient enfuite le quarré de
la ciliaire; & pour cela ils infinuaient encore diverfes quilles , pl. 1, fig. I î , de
fourniture, jurqu'à ce que le lien qui les devait contenir fùt rempli. On
chauffait & forgeait ce quarré; on y perçait le trou de l'organeau ; il ne
pouvait ètre percé qu'en quatre à cinq chaudes, & dans les grolles forges
on le perce en une; on foudait enfuite les deux tourillons ou mires qui fer-
vent à tenir le jas ; & enfin la cula& étant finie, on revenait au gros bout,
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Comme cette partie doit être bien fournie de fer, on y faifait entrer des quilles
à coups de maires , jufqu'à ce que le lien qu'on avait mis à un pied & demi
du bout, fût bien rempli.

114. „ On a vu plus haut, que dans les grecs forges on commence à
forger la verge des ancres par le petit bout, & que par la forme pyramidale
9u'on donne aux barres, on eft difpenfé de mettre des quilles de fourniture.

I ls'. POUR former les bras , on difpofe un paquet des barres pyramidales,
comme on l'a préparé pour la verge, aux différentes proportions près; on le
lie de même avec des liens de fer. On fonde les barres fous le gros marteau;
on forme le rond & le quarré du bras, & on amorce l'extrêmité du rond pour
le fonder & le joindre avec la verge. A chaque bout de ce bras, on fonde
un ringard ou longue barre, qui donne au forgeron la facilité de le re.
muer dans la forge. On fe fert au même ufage; pl. I, fig. 2,6, quand le bras
eft prefque fini, d'un ringard volant. On donne ce nom à une barre de fer
dont un bout eft percé par un trou dans lequel on fait entrer une piece de
bois que le forgeron tient à deux mains. A quelque diftance de fon autre
bout, ce ringard porte une efpece de lien de fer, & il a de plus à ce même
bout un demi - lien, dont les extrêmités font percées d'un trou dans lequel
entre une cheville. On engage le bout du bras dans le lieu; plus loin on le
faifit avec le demi-lien; on l'arrête avec la cheville, & de cette façon on ajuffe
au bras un ringard qui n'eft pas fondé.

116. „ DANS certaines circonftances les devers, pl. I , §g. 27 , 28, 29 &
30 , tiennent lieu du ringard volant dont on vient de parler.

117. A l'égard des pattes, on les a toujours faites dans les groffes forges avec
des mifes, même pour les ancres qu'on fabriquait dans les ports.

„ POUR faire les pattes, ayant préparé des mifes de fer bien affiné
& corroyé , on en fonde une au bout d'un ringard; à celle-là on en ajoute
une ou deux autres pour faire la longueur de la patte; on étend ces mifes
en les applatiffant; on les amorce par les bords, pour recevoir d'autres mifes.
Quand la patte a l'étendue & l'épaiffeur qui conviennent à la grandeur de l'ancre
que l'on forge , on la borde ; c'eff-à-dire, qu'avec la tranche dont il fera parlé
dans la fuite, on coupe ce qu'il y a de trop; & avec les marteaux à bras on
lui donne la figure r'éguliere qui lui convient. Autrefois les pattes étaient
terminées par des lignes droites ; mais maintenant ©n fait leurs bords un
peu courbes , comme on le voit p/. I , fig. 2, & 3, & pl. IV fig. 3 & 4, ce
qui augmente un peu leur furface.

119. „ QUAND le bras eft exactement forgé , on donne une chaude an
quarré , & dans une autre forge on chanffe la patte pour la fonder fur le
bras dans toute fa longueur , ce qui demande de la célérité & de Padrelfe ;
car il faut que cette réunion fe faire d'une feule chaude , voy. p1.1,fig. 4.
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Il eft vrai qu'ayant quelquefois remarqué , en finiSant Pancre , que la patte
n'était pas foudée dans une partie de fa longueur, on y a remédié avec des
clous rivés : cela eft très-bon

'

 mais c'ett une reffource que !'entrepreneur
doit éviter le plus qu'il. eft poffible ; car comme il faut percer avec le foret
la parte & le bras, cette opération emporte des frais confidérables. Lorfque
la patte eft foudée, il faut donner aux bras la courbure qu'ils doivent avoir:
pour cela on leur donne des chaudes plus ou moins fortes, fuivant répaitteur
du fer , & on les tranfporte fur deux billots de bois qui font couverts d'une
épaiffe femelle de fer, ce qui fait comme deux enclumes qui font près l'une de
l'autre ; & avec de gros marteaux à bras on frappe dans le porte-à-faux ou
entre ces deux efpeces d'enclumes , ce qui fait prendre peu à peu l'arc ou la
courbure que les bras doivent avoir, comme on le voit pl. I, fig. 4. Pour bien
conduire cette courbure, il faut, fur la table où on a tracé le patron ou gabari
de Pancre , tirer du bec de l'ancre à fon gros bout , non compris Pamorce ,
une corde ou une ligne R R, pl. I , fig. t , enfuite élever de demi-pied en demi-
pied les ordonnées S S perpendiculaires à la ligne R R ; car en plaçant fur la
piece qu'on forge une regle divifée en demi-pieds , on fera enforte que les
ordonnées (oient pareilles à celles du garabi ; ou bien on fait prendre à un
barreau de quatre ou cinq lignes en quarré, la courbure que ce bras doit avoir ;
& en pofant ce barreau fur la piece qu'on forge , on fait enforte de lui faire
prendre le même arc.

t 20. QUAND il s'agit de fouder enfemble ces différentes parties d'une ancre,
au lieu d'une grue il en faut deux. On chauffe prefque fondantes vers les
bouts , les deux pieces qui doivent être appliquées l'une contre l'autre; elles
ont chacune leur forge particuliere ; elles font affez groffes pour l'occuper.
Près de chacune de ces forges il y a donc une grue, & ces deux grues portent
chacune leur piece fur l'enclume commune , où elles doivent fe réunir ; on
applique l'un contre l'autre leurs bouts amorcés , & à grands coups on les
contraint à ne plus faire qu'un corps. On ne faurait apporter trop de précau-
tions pour bien fouder enfemble les parties de Pancre ; il n'y a que des coups
d'une prodigieufe force , appliqués fur une matiere bien ramollie , qui en pua:-
fent venir à bout, fur-tout quand il s'agit de fouder un bras à la verge , ce
que les ouvriers nomment encoller aufli dans les forges où l'on travaille les
ancres avec lés marteaux à bras, on a recours alors à des machines qui don-
nent des coups plus violets. Mais avant de parler de ces machines, fuivons
la pratique des grottes forges.

121- „ M. de Réaumur Witte beaucoup , & avec grande raifon , fur les
précautions qu'il faut prendre pour que la foudure des bras avec la verge
Toit bien parfaite : il dira dans la fuite qu'on fortifie l'encolure avec des mifes
qu'on fonde à bras dans les airelles & fur la•tête de la croifée ; enfin on rogne

l'excédent
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l'excédent de fer avec la tranche, & on paré l'ancre. Tout cela fera expliqué
quand M. de Réaumur aura décrit les machines de Bre{t & de Rochefort :
nous remettons encore à parler en cet endroit, des attentions qu'on doit ap-
porter pour que les bras (oient exaétement dans le plan qui leur convient:
- 122. A la forge d'Imphy dans le Nivernois , on a un marteau monté exprès
pour Pencolage , qui s'éleve plus au-deffus de l'enclume que les marteaux or-
dinaires, à caufe de la hauteur des bras qu'il faut retourner deffous. D'ailleurs
l'effet de. la percuffion efts d'autant plus confidérable que le coup tombe de
plus haut; auffi ce marteau fonde-t-il un bras à la verge en quatre à cinq coups.

a pour manche une piece de bois de neuf pouces d'équarriffage , longue
de douze pieds : ce manche eft à l'ordinaire porté par la piece de fer appellée
hue; mais au lieu que les bras agiffent fur les autres gros marteaux, en les
prenant entre l'enclume & la huilé, ici ils le rencontrent entre la huffe & la
queue , & c'eft en abaiffant le manche en cet endroit qu'ils élevent le mar-
teau à trente ou quarante pouces de hauteur. Il y a environ fix pieds du
marteau à la huile, & il n'y en a guere que trois de la huilé à l'endroit que
preffent les bras alternativement; Parbrt n'a que deux bras ; s'il en avait da-
vantage, fis rencontreraient le manche avant qu'il fi`it à la fin de la chiite.

12.3. „ CETTE façon d'élever le marteau fatigue beaucoup l'arbre : néan-
moins tous les gros marteaux de la fabrique de Goiim font difpofés de cette
façon ; mais on fortifie toutes ces parties pour qu'elles puent réfifter à ces
efforts.

24. QUAND le marteau eft dans Pinaétion , il eft foutenu par un pieu
prefque vertical, entré à force fous fon manche. Ce pieu refte jufqu'à ce que
les.pieces à fonder foient arrangées fur l'enclume : fi-tôt qu'elles le font, un
ouvrier abat le pieu d'un coup de maillet, le marteau tombe fur les pieces
& continue à les frapper, parce qu'on love dans le même initant la pale qui
arrêtait le cours de Peau. Un bras étant foudé on, fonde pareillement le fe-
.cond , mais de l'autre côté du même bout de la verge. On emploie différen-
tes machines, dans différens ports, pour fonder les bras à la verge. A Breft
on fe fert d'une fonnette femblable à celle avec laquelle on éleve un mouton
pour enfoncer des pilotis. Pendant qu'on fabriquait des ancres à Vienne, on
fa fervait de la même machine, par le moyen de laquelle fept à huit hommes
élevaient un vrai mouton. Mais à Brou, en place du mouton, mi met mit
maffue pefant environ 3 oo livres. Cette male eft par-tout à peu près ronde;
niais elle a deux diametres différons : le manche eft de groffeur à être em-
poigné par un forgeron ; l'autre bout dl beaucoup plus gros. La corde qui
fert à la fufpendre & à l'élever, eŒ attachée où finit le gros de la maffue
& où commence fon manche. Pendant que fept à huit hommes travaillent à
l'élever en tirant fur les cordons, il y en a un qui tient le bout de fon man-

n/ne XV.
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che -; il la dirige pendant fa ehûte , & il la fait tomber , autant qu'il lui eft
pailible , far l'endroit à fouder.

„ LES machines de Breft &de Rochefort, qui originairement avaient
été faites pour faire des ancres , ne fervent plus, depuis rétabliirement de la
fabrique de Corne , qu'à radouber celles qui ont été rompues. Je .penfe même
yu il y aurait plus d'économie à renvoyer les ancres à Corne , que d'entre-
prendre des radoubs qui coûtent beaucoup dans les ports , & qui ne font
roides que quand les ancres ne font pas fort groles. -
a „ JE ne fais s'il ne ferait pas mieux d'élever par une fonnette ou

poulie un marteau' ajufté comme dans les grandes forges , & qui ne peferait
que 3 ou 400 livres ; car le grand défaut de la fonnette de Vienne & de la inar-
fue de Breft , que j'ai vu opérer, eft que le plus vigoureux forgeron a bien
de la peine à diriger ces poilés maffes dans leur chûte.

2,7. LA machine dont on fe fert à Rochefort, pl. II , fig. 15, eft moins
. fimple : elle fait agir un marteau pelant 6 à 700 livres. Il a un manche fern-
blable à ceux des marteaux des grolfes forges. Pour foutenir ce marteau &
les pieces qui le . font agir, on a econtiruit un affemblage de charpente,
compofé de divers montons liés par des entre- toifes : le tout forme une
erpece de cage r. Les deux montants du devant de Paffemblage (nous don-
nons ce nom aux deux plus proches de l'enclume) portent les pivots , ou le
boulon autour duquel le manche tourne. La partie de ce manche qui eft en-
dehors de la cage, elt chargée du marteau ; elle eft de quelque chofe plus
longue que celle qui eft en - dedans.

128. ON entendra plus aiférnent l'ufoge des autres pieces dont il celle à
parler , lorfque nous aurons averti que le marteau n'agit point ici comme
dans les groles forges , en tombant librement ; que diverfes pieces le pour-
fent pendant toute la chûte, à peu près comme les mains pondent les mar-
teaura bras. Les deux montans qui portent le marteau , portent au - delus
un boulon autour duquel tourne une forte piece de bois ; elle' & parée
immédiatement au-deffus du manche ; elle a peu de faillie pat-delà les deux
premiers montans; mais en- dedans de la cage , elle va quelques pouces
plus loin que le bout du manche : on l'appelle & nous l'appellerons barre
du refort, Elle tire ce nom d'une piece de fer recourbée , dont une partie
eft attachée contre elle, & l'autre contre le manche allez proche de fon ex-
trêmité.

129. LA même barre tient encore au manche du marteau par un autre
endroit ; à quelques pouces de fon bout elle a une frette de fer ; le manche
en a aufn. une. Une chaîne de fer, engagée dans l'une & dans l'autre frette,
eh le fecond lien qui tient la barre du reIl'ort jointe avec le manche ; d'où
il fuit que fi on éleve le bout de la barre , on élevera en même teins le
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bout du manche du marteau , ou ce qui eft la même chofe , qu'on fera def-
cendre le marteau vers l'enclume ; la barre contribue encore , par un autre
endroit , à faire defcendre le marteau ; quand fa partie qui eft en - dedans
de Paffemblage s'éteve , celle qui eft en-dehors s'abaiffe; elle rencontre le
manche entre fon point d'appui & le marteau; elle- le preife donc encore
de defcendre.

1;0. HUIT hommes appliquent leurs forces pour faire agir la barre du
reffort, & voici la difpofition des pieces qui leur en donnent la facilité.
Dans les deux montans de derriere font taillées deux couldes , l'une vis-
a-vis l'autre ; un pefant cric y monte & defcend librement, fans pouvoir
s'écarter d'aucun autre côté. Les dents du cric font en - dehors de rem-
blage que nous avons comparé à une cage : une feule eft prolongée en - de-
dans, celle-ci eft arrêtée par le moyen d'une clavette contre une piece de
fer faite en maniere de verrouil commun; le prolongement de la dent entre
dans la partie qui reffernble à la poignée du verrouil. Le corps du verrouil
ou le boulon elt engagé dans deux crampons qui ont quelque faillie par-
delà la barre du reffort, & attachés chacun contre une de fes faces laté-
rales; ainfi le cric eft, pour ainfi dire , attaché lui - même au bout de la
barre du reffort.

J3 I. PAR -T'ELA les deux derniers montans de l'affemblage que notes
avons appellé une cage, eft un autre affemblage de charpente, dont les deux
pieces q, fig. 6, que nous avons à confidérer, , font deux entre - toifes de la
cage prolongée; elles portent en n Peffieu d'une lanterne, qui n'a des fufeaux
que dans une moitié de fa circonférence, & qui en a autant que le cric a de
dents. Le même effieu eft celui fur lequel font fixées deux grandes roues de
bois m; la lanterne dl à égale diftance de l'une & de l'autre : elles ont cha-
cune une manivelle p placée affez proche de leur circonférence. Une grole
corde tient à chacune de ces manivelles.

13z. QUATRE hommes tirent avec force & fubitement chacune de ces
cordes , pendant que deux hommes de grande taille agiifent de chaque côté
immédiatement fur la manivelle. Ils font faire un demi- tour aux roues,
ou , ce qui eft la même chofe , à la lanterne, avec qui leur effieu eft com-
mun ; au bout de ce demi-tour de lanterne, le marteau tombe fur l'en-
clume. Pour voir la liaifon qui efi entre ce demi-tour de la lanterne & la
chùte du marteau, il faut imaginer le cric aurai bas qu'il puiife être, & la
premiere dent ou la dent fupérieure -du cric engagée fur le premier fufeau de
la lanterne. La lanterne, en tournant, prend fucceffiyernent toutes les dents
du cric ; elle l'éleve ; le cric éleve la queue de la barre du reflort qui entraîne
avec foi le bout du manche du marteau ; le marteau par conféquent defcend.
Le fecond bout de - la barre, celui qui efi placé entre le marteau & le point

F
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d'appui de fon manche, preffe encore la chûte : le marteau ne tombe fur
l'enclume que quand le dernier fufeau a élevé la derniere dent du cric. Dans
l'inftant fuivant dans l'autre demi tour, la lanterne n'a plus de prife fur le cric::
aie le marteau fe releve; & cela parce que le poids du cric, celui du reffort
celui de la partie .de la barre & de la partie du manche, qui font en-dedans
de la cage, joints enfemble, furpaffent le poids du marteau & de la partie de
fon manche qui eft en-dehors de la cage. Quoique  la percuffion de ce mar-
teau produife un grand effet, elle n'égale pas celle des marteaux des mires
forges, & elle eft plus lente.

133. POUR retenir encore plus fermement les bras contre la verge, on
applique des mifes aux aiffelles & fur tous les joints, où on les fonde avec
des marteaux à bras. Le bout de la verge excede ordinairement les bras: on
rogne cet excédent & tout ce qui fe rencontre ailleurs de fer fuperflu , avec
une tranche, outil fimple, dont nous verrons fouvent faire ufage: c'eft une ef-',
pece de coin d'acier bien trempé , engagé dans une fente faite dans un long
morceau de bois qui lui fert de manche. Le maître ancrier tient le manche
pendant que des forgerons frappent fur la tète de la tranche, dont le tran-
chant eht appuyé fur le fer inutile: enfin., à coups de marteaux qui ne pefent
que i 5. à 18 livres, on acheve d'applanir & d'unir les endroits raboteue; ce
qu'on appelle fouder les balevres & parer l'ancre.

134. Nous avons déjà dit, & l'on doit le comprendre, fi l'on fe rap-
pelle ce qui a été dit au commencement de ce mémoire, qu'il eh très-im-
portant que les deux bras des ancres foient exaélement dans un même plan,
& en autre que le plan qui parferait par l'axe des deux bras coupe à angle
droit celui qui pafferait par l'axe du jas. Enfin il faut que les plans des deux
pattes foient paralleles entr'eux :-ces conditions font très-importantes, & mé-
ritent toute l'attention du Maitre ancrier. Pour les remplir, il place fur l'en-
clume la verge de façon que le morceau de bois que le maitre ancrier tient
dans fes mains, & qui paffe dans le trou de l'organeau, foit bien parallele
au plan de l'enclume, ou qu'il foit bien de niveau. S'il y a déjà une patte
de foudée , le maitre ancrier fait calier cette patte .fur des chantiers & des
coins de bois. Qyatre ouvriers travaillent à faire prendre cette pofition à l'an-
cre qu'on va encoller; outre les deux grues & les chaînes, on emploie en..
core des palans, des chantiers, &c. pour que les bras foient précifément dans
In pofition qui leur convient; mais il faut que ces opérations qui exigent de
la précifion , s'exécutent fort vite, afin que le marteau puilTe frapper tandis
qtie le fer eh extrêmement chaud.

13 î . UNE partie de l'effet de l'ancre dépend de la jufte courbure de l'es
bras; on acheve quelquefois de la leur donner après que tout le refte eft

& cela fans le recours du marteau. On affujettit avec des cordes la
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verge de l'ancre contre un pieu vertical. On allume le feu fous un des bras,
& principalement vers le défaut de la patte, qui eft l'endroit à recourber. On
attache une corde à cette patte, & on la fait paffer fur une poulie qu'on a.eu
foin d'arrêter contre la verge. Deux ou trois hommes, en tirant cette corde,
contraignent le bras à fe recourber ; qu'on n'en conclue rien de défavantageux
contre fa force, de ce qu'il cede à deux ou trois hommes, lui qui doit tenir
contre le vent; le feu l'a, pour ainfi dire, rendu une pâte molle.

136. IL y a une maniere équivalente de recourber le bras : après l'avoir
chauffé, on pale une corde dans l'organeau; on attache les deux bouts de
cette corde tendue à un étrier de fer, qui ernbraffe le bras proche du bec ;
cet étrier eft retenu par une chaîne de fer, qui faifit le bras au défaire des
ailes de la patte; ces ailes empêchent la chaîne de gliffer. On palfe enfuite
un levier entre les deux parties de la corde; plufieurs hommes appliquent
leur force pour tourner le levier ; ils tortillent les deux parties de la corde
lune fur l'autre; ce qui tire fortement le bras, & le contraint à fe courber.
Il y a pourtant des endroits où l'on ne courbe les bras qu'à coups de marteau ,
& cela immédiatement après y avoir foudé les pattes.

137. LA courbure qu'on tâche de leur donner eft celle d'un arc de cercle
de 6o degrés ou environ. Voici comment le forgeron mefure cette courbure::
il prend la longueur qu'il y a depuis la croifée jufqu'au bec. En comMençant
de même à la croifée, il porte cette longueur fur la verge, , & mefure fi la
diftance qu'il y a depuis l'endroit de la verge où elle fe termine jufqu'au
bec, eft égale à chacune des longueurs précédentes. Si elle eft plus grande,
il continue à faire courber le bras, il mefure la nouvelle courbure, & cela
jufqu'à ce qu'il trouve que les trois lignes dont nous avons parlé, forment
un triangle équilatéral.

13 8. AVANT de confier le relut d'un navire à une ancre, cm l'éprouve
'ordinairement. On a deux manieres différentes -de faire cette épreuve, dont
la premiere devrait être entiérement rejetée, quoiqu'on y ait quelquefois re-
cours dans nos ports, & que plufleurs gens dignes de foi m'aient affurtS
l'avoir vu pratiquer en Hollande. Pour cette efpece d'épreuve on fait un lit
de vieux canons ou d'autres gros morceaux de fer arrangés les uns auprès
des autres. Près de cc lit on place une grue de 3o à 4.0 pieds de haut: on
éleve l'ancre à ellayer au haut de la grue, & on la lai& tomber tout d'un
coup fur cette couche de ferraille. Elle eft jugée bonne fi elle raille à cette
épreuve, & mauvaife fi elle fe calfe. A vrai dire, le jugement qu'on en porte
eft fort incertain: une mauvaife ancre peut réfifter fi la perculfion tombe fur
les parties les plus fortes ; & la perculTion peut être telle, qu'elle brifera. une
partie bien fabriquée & conftruite dans les proportions. Ce n'eft point par
une efpece de percuilion pareille que le vaiffeau agit contre l'ancre, il faut.
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drayer fa force de la maniere dont elle a à l'exercer; c'eft pourquoi la fe.
conde maniere de l'éprouver eft fans doute préférable.

1.39. POUR faire cette autre épreuve, on enfonce un pieu ou une poutre
dans- la terre on. accroche le brai de l'ancre à ce fort pieu , & l'on met un cor-
dage dans , rorganean de l'ancre. Par le moyen d'un cabellan , on tire ce cor-
dage,jurqu'à le caffer,..fi. l'on veut; d'où il cil clair que, fi le cordage eft de la
groileur ou de la force. de celui qui doit tenir l'ancre dans la nier , l'ancre a
foutenu dans cette pofition la plus.grande réfiftance qu'elle. ait à foutenir : je
dis dans cette pofition ; car celle où on l'a mite n'eft peut-être pas celle où
certaines parties de l'ancre fatiguent le plus. Pour faire cette épreuve d'une
maniere encore: plus ferre, il faudrait_ placer l'ancre à peu près comme elle
Peft: dans la ruer, & lui donner des appuis fixes en différens endroits de fon
bras ; ce qui ferait aifé en faifant entrer la patte dans un trou creufé en terre,
auprès duquel une groffe poutre, ftablement arrêtée, ferait auili engagée en
terre la poutre ferait le point fixe qui arrêterait le bras : enfin l'effai fait
fur un-bras ne conclut rien pour l'autre.

140. C'EST ordinairement aux bras que les ancres fe calent en mer , ce
que les. marins appellent s'épatter ; elles fe calfent auffi à la verge près du
quarré ; ce font les endroits les plus faibles : elles fe caftent auffi quelquefois
proche de Pencolure , & dans d'autres endroits ; mais alors c'elt la faute du
fer ou de la fabrique.

141 „ M.. Deslongschamps avait imaginé une autre manoeuvre pour
éprouver les ancres. On. enlaçait les bras de l'ancre à éprouver par des pi-
lots., on tirait l'ancre obliquement par un cabeftan & un pieu : par l'applica-
tion oblique des forces, on faifait en même rems foulfrir des efforts à la
verge & aux deux bras; mais fi l'on voulait augmenter ces efforts jufqu'à
rompre le cordage, il fallait ne le pas rendre capable d'une trop grande
réhitance; car un effort qu'on multiplie tant qu'on veut, peut être poule
au point de tout rompre. Je voudrais donc ne mettre au cabeflan que le ,

nombre d'hommes qu'on emploie ordinairement pour lever une ancre qui
eft bien prife dans un terrain ; car dans ce cas l'ancre réfifte, elle doit
être jugée bonne, quoique le table n'ait pas rompu : d'ailleurs , ti on allait
toujours jufqu'à rompre le table , les épreuves coûteraient beaucoup.

142. „ Poule prouver que rien ne réfifte à des efforts multipliés•, il.
fuffit de rapporter une expérience que j'ai vu faire à Rochefort. Ayant ap-
puyé les deux pattes des ancres fur deux forts pilots , on multiplia la force
du cabefta.n , par des caliornes qui agitfaient fuivant une. direlion direcle.
Trois ancres- citron reconnut excellentes. par la rupture , rompirent néan-
moins par la verge Sr on Gara cette- épreuve, parce qu'on .a'apperqut qu'om
romprait toutes les ancres de Parfenal.
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143. ,, JE penfe .comme M. de Réaumur , que l'épreuve propee par
M. Deslongsehamps eft beaucoup préférable à celle qu'on employait au-
paravant ,& qui :cora:lait à faire toniber des ancres fur des canons; car in-
dépendamment des raifons que M. de Réaumur a rapportées, & qui font
très-bonnes, j'ajouterai qu'une violente commotion, qui n'a pu rompre un
corps dur, a quelquefois tellement ébranlé & délimi les parties, qu'elles
rompent enfuite fous les moindres efforts. Un canon de fufil , à qui on a
fait -ftibir une violente épreuve, creve avec une charge ordinaire. Mais rien
n'eft plus propre à rendre cette vérité fenfible que de voir travailler un fen-
deur de grès : il donne fur fon bloc de grès cinq ou fix coups de ma&
fans qu'il parai& la moindre rupture, & au feptieme le bloc fe l'épate quel-
quefois :en deux. je penfe donc que l'épreuve propofée par M. Deslongsil
champs cil la moins mauvaife de toutes, mais que le mieux eft de s'affu-
rer de la bonté des barres qu'on emploie, & de la perfedion de la fabrique.
On verra dans un inftant , que c'eft suffi le fentiment de M. de Réaumur.

144. Remarques fur les proportions des ancres de différens poids. IL n'y a
encore rien rie card:tant , d'établi, ni même d'ufage conftamment fuivi, fur
les proportions que doivent avoir entr'elles les parties d'une même ancre,
& fur celles que doivent avoir entr'elles les parties d'ancres de différons
poids. Les proportions qu'on veut dans un port font différentes de celles
qu'on préfere dans un autre. Une ancre fabriquée fur les mefures qu'on de-
mande à Breft , eft toute différente de l'ancre du même poids fabriquée fur.
les mefures qu'on demande à Rochefort: il y a plus, on change fouvent de
proportions dans un même port.

145. EN général ces variétés viennent de ce qu'on n'a encore rien déter-
miné géométriquement fur la figure aes ancres. Entre plufieurs ancres d'un
même poids, forgées faon les différentes proportions, on a choifi celle
qui a plus d'avantage, pour fervir de modele à toutes les autres de pareil
poids : niais il eft fouvent arrivé que celles qui étaient felon les proportions
choifies , n'avaient plus le poids de l'ancre qui fervait de modele ; ou que
quand on leur donnait le même poids, on ne pouvait plus leur donner
les mêmes proportions. Plus le fer eft pur, moins il contient de laitier,
plus il pefe fous le même volume. D'ailleurs, une ancre contient d'autant
plus de fer fous le même volume, qu'elle a été mieux forgée, que les
barres ou les mifes ont été mieux fondées enfemble ; il en relie d'autant
moins de vuide enteelles, & les différences qui naiifent de là peuvent aller

M Trefaguet aifure, & on peut Le fier à ce qu'il afflue, qu'une ancre
de fa fabrique , faite fur les mêmes dimenfions d'une ancre de Rochefort de
1900 livres, pefait 2 r;s. livres.

I426. CELA même fournirait une maniere de connaître la nature de leur
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fer , & l elles ont été bien fabriquées. Après s'être déterminé pour les pro-
portions qu'on croit les meilleures , il faudrait faire fabriquer, devant des
perfonnes éClairées & attentives•, des ancres compotes toutes d'un fer excel-
lent, & forgées le plus parfaitement qu'il ferait poilible. Ces ancres faites
avec foin , fervirai eut ainfi dire , d'étalons pour toutes les autres ;
celles qui ayant les mêmes mefures peferaient moins , feraient reconnues.
pour être d'un mauvais fer , ou mal fabriquées.

147. UNE feule ancre même , faite avec ce foin , fuffirdit fi elles doivent
toutes avoir des figures femblables ; les mefures d'une ancre d'un certain poids
étant connues , on détermine par le calcul quelles doivent être celles d'une
ancre demandée d'un autre poids ; le diametre ou la longueur de chaque
partie femblable de l'une eft au diametre ou à la longueur de chaque partie
femblable de l'autre , comme la racine cubique du poids de la premiere eft
à la racine cubique du poids de la feconde ; ou, ce qui revient au même,
foit divifée la racine cubique du poids de l'une par la racine cubique da
poids de l'autre , & (oient divifées par le quotient chacune des parties con-
nues, on aura les parties cherchées; c'eft-à-dire , que nommant D le dia-
metre ou la longueur d'une partie quelconque de l'ancre connue, P fon
poids , p le poids de l'ancre qu'on veut fabriquer x , fon diametre ou fa

3 ,
longueur, on aura pour déterminer les proportions, D . x : : v P.y

3
 p.

3 -
u	 = D x '% /I— Un exemple va rendre cela encore plusa

e/
fenfible. Soit P fuppofé repréfertter tantôt la longueur , tantôt le diametre
d'une ancre de 4000 livres, & qu'on veuille connaître les proportions d'une
ancre de çoo livres: dans ce cas , P 4.000 livres & p foo livres , & alors
3 - 3 - 3=	 V.- := : donc x	

D 
Ainfi., fi je veux conftruire

une ancre da yoo livres, femblable à une ancre de 4000 livres , je dois don-
ner à là verge la moitié de la longueur de la verge de l'autre; de même
je donnerai à cette verge près du collet & près du quarré, des diametres qui
feront la moitié de ceux de l'ancre qui fert de rnodele , & ainfi de ceux de
toutes les autres parties.

148.CE que nous avons dit de l'ancre de zoo & de l'ancre de 4ocie
livres , doit fe dire de même de toutes les autres. Le calcul n'en deviendra
pourtant pas toujours également commode :fouvent on fera contraint de fe
contenter d'à peu près , & cela, parce qu'on ne pourra que rarement avoir
en nombre entier la racine cubique d'un poids divifé par un autre. De
là vient encore que, quoiqu'on fe foit propofé , dans les différentes tables
.des proportions des ancres, de leur donner des figures femblables, on ne

le
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le fait que rarement: on en aura affez de preuves , fi Pon compare dans une
de ces tables, les proportions d'une ancre de Soo livres avec celles .d'une
ancre de 4000 livres; on trouvera que les parties de la petite ont la plupart
un diametre qui furpalre la moitié de celui des mêmes parties de la grande.

r. ON pourrait croire que cela a été Mt à deffein ; qu'on a craint de
rendre certaines parties des petites ancres, trop courtes ou trop minces, fi
on les tenait proportionnelles à celles des grandes ; que la verge de l'ancre
de foc, livres n'aurait pas, par exemple , affez de longueur pour faire bien
accrocher les pattes , fi elle n'avait précifément que la moitié de la longueur
de celle de 4000 livres. Mais fi l'on eût agi dans cette vue, il aurait fallu re-
trancher fur certaines parties ce qu'on eût donné de plus à d'autres; au-
trement l'ancre n'a plus le poids propofé , & c'eft ce. qui arrive dans notre
exemple. Si l'on fuppofe que toutes les proportions de l'ancre de 4000 livres
me donnent précifément qu'une ancre du poids de 4000 livres, celles qui ont
été données pour Pancre de ioo livres donneront une ancre beaucoup plus
pefante. Il eft vrai qu'on donne ordinairement-aux bras des ancres de çoo
livres moins de largeur & d'épaiffeur joignant la verge, & moins de largeur
& d'épailfeur près de la patte, que le rapport de leur poids avec celui des
ancres de 4000 livres ne le demanderait ; mais en même tems on fait ici les
bras des ancres de foc) livres plus longs à proportion , ce qui va à peu près
à compenfer ce qu'on a ôté de l'autre côté; de forte que la verge étant
-beaucoup plus pefante, les mefures données pour les ancres de 5-oo livres don-
nent des ancres d'un poids beaucoup plus grand. Après tout, fi les die,
rentes proportions qu'on a fuivies jufques ici ne, font pas les vraies, il y a
du moins lieu de croire qu'elles s'en écartent peu, puifque des ancres fabri.-
quéesTur les unes & les autres, font de fort bon fervice.

RÉCAPITULATION  tant de ce qui efl contenu dans le mémoire de
M. DE RiAumv R , que dans les notes de M. DUHAMEL.

15'2. ON a vu , à la vérité fort en abrégé, la maniere dont la mine
de fer fe convertit en fonte ; comment la fonte fe convertit en loupes ; &
comment on étire les loupes en barres , pour en faire ce qu'on appelle fer
marc al Nous• avons ellàyé de faire connaître la maniere d'employer le
fer forgé en gros ouvrages; car les ancres qui font d'un volume confidérable,
font bien propres à fervir d'exemple.

. t j3. . Nous avons expliqué affez briévernent comment les ancres fe fabri-
quaient avec des Indes de loupe ,. lorfque M. de Seignelay fe propofa d'éta-

Tome XV 	 ' G
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Mir la fabrique des ancres dans différentes provinces ; & l'état où fe trou-
vait ce travail, lorfque M. de Pontchartrain envoya à Cofne M. Trefaguet ,
& des forgerons de Breft', pour le reEtifier. On a vu les progrès de cette
Fabrique fous dierens minares, St comment M. le comte de Maurepas eft
parvenu à mettre la manufadure de Cofne dans un état fort approchant.de
la perfedtion , fous la diredion de M. Babaud de la Chauffade.

ON fit d'abord les verges & les bras des ancres dans les mêmes
forges où la fonte fe convertit en fer 'forgé. Au lieu de porter les loupes
fous le gros marteau pour les étirer en barres, on les joignait enfemble fous
ce même gros marteau, & l'on en formait ainfi les pieces d'ancres. Il s'en
fabriqua une quantité très-confidérable , mais qui furent reconnues mauvai-
fes. Elles rompirent prefqu'auffi aifément que fi elles avaient été fondues.
Les parties ferrugineufes de ces mifes n'étaient point liées les unes aux autres,
& elles étaient mêlées d'une grande quantité de laitier qu'on fait être fragile
comme le verre, & qui tient de fa nature.

5- Ç. ON crut enfuite qu'elles feraient d'autant plus parfaites, que l'on
en exprimerait plus =del/tent le laitier; & pour y parvenir, au lieu de
fonder enfemble les loupes en fortant de la chaufferie, on les portait d'a-
bord feules fous le gros marteau, où l'on en exprimait le laitier le plus qu'il
était poffible , en les tournant & retournant plu fleurs fois, ce qui les alon-
geait ; après quoi on les pliait bout fur bout, pour leur faire prendre la forme
d'un parallélipipede , auquel on donnait enfuite une figure approchante de
celle d'un coin. C'eft ce qu'on appellait une mife fuée & refoulée. Enfin on fon-
dait, fous le gros marteau, toutes ces mifes pour en former les verges &
les bras des ancres. Mais ces ancres, plus fofides que les premieres & moins
caffantes, l'étaient encore affez pour qu'en les éprouvant à la mer , on
s'apperçût qu'il était très - dangereux de leur confier la Rtreté des navires
du roi.

15-G. C'EST ainfi que l'on travaillait, lorfque M. de Pontchartrain envoya
à Corne des officiers inftruits , afin qu'ils &fent les épreuves egt les tentatives
qu'ils jugeraient néceffaires pour perfedlionner la fabrique des ancres. Après
avoir examiné ce travail, & la nature du fer que l'on employait, ils remar-
querent que cette derniere façon de fabriquer les ancres remédiait à l'in-
convénient que caufait la trop grande quantité de laitier renfermée entre les•

(' ) En Vil 3, M. de la Chauffacle acheta
le fonds de cette forge, M. le comte de
Maurepas le chargea de cette partie du
fervice : le fucces en a été fi heureux, que
M. de la Chauffade fut obligé de conitruire
une feconde forge à Cofne, une troifieme

dans fa terre de Guérigny , & une qat; eme
dans fa terre de Villemenant entre la Cha.
rité & Nevers. M. de Machault étant mi-
nifire de la marine, leur attribua le titre de
maniefaélure royale, les portes en font
gardées par un Suiffe avec la livrée du roi.
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molécules ferrugineufes des mifes de loupes , dont on avait exprimé une par-.
tie en les corroyant ; mais que ces parties ferrugineufes , quoique plus rap...
prochées les unes des autres , n'étaient pas affez engagées les unes dans les
autres , pour rendre le fer liant.

15.7. M. Trefaguet rejeta entiérement ces fortes de mifes : il fit étirer
des barres à la longueur d'environ trois pieds , pour que les molécules s'aloi:-
geaffent à niefure que la barre acquérait de la longueur ; & de cette façon.
les molécules s'engageaient les unes dans les autres: il fit enfuite replier ces
barres en trois ; après quoi il en fit chauffer les parties avec du charbon dé
pierre, pour les fonder les unes aux autres fous le gros marteau , & leur fit
donner la forme d'un parallélipipede , que l'on amorçait enfuite en coins :
par cette opération , les molécules de fer relaient toujours longues , engagées
les unes dans les autres; de forte que ce fer, au lieu d'être calant, était fort
liant; & l'on formait enfuite les pieces d'ancres avec ces mifes , comme on les
faifait auparavant avec les mires de loupes. M. de Pontchartrain ordonna
qu'on en fit de cette façon , & qu'on les envoyât dans les ports , où elles
réfifterent aux plus vives épreuves.

i ç8. LA fabrique des ancres avait ainfi acquis un grand degré de perfec-
tion. M. Trefaguet conçut néanmoins que ces ancres pouvaient être fujettes
à un inconvénient : favoir, que parmi le grand nombre de mifes g.ifembrees
les unes avec les autres , il aurait pu s'en rencontrer quelques unes qui
n'auraient pas été bien fondées ; de forte que, quelque bon qu'eût été le relie,
l'ancre n'aurait pas biffé de rompre dans ces endroits. Il fut donc jugé qu'au.
lieu de replier en trois chaque barre pour en former Une mife , il était plus
à .propos de les biffer de toute leur longueur, & même de les alonger da,
vantage , afin qu'elles occupalfent toute la longueur de l'ancre ; ce qui reve-
nait à la méthode qu'on fuivait dans quelques ports où l'on avait efrayé de
faire des ancres.

15'9. CEPENDANT , après avoir examiné cette derniere méthode, on crut
y reconnaître plufieurs défauts effentiels qui la rendaient plus dangereufe ,
par conféquent moins bonne que la précédente. En fuivant cette méthode
dans les ports où l'on n'a pas de courant d'eau pour faire jouer les gros mar-
reaux & les foufflets , on prenait une fuffifante quantité de barres de fer quarré ,
de la longueur que l'on voulait donner à l'ancre; on en faifait un paquet;
on remblaie avec des liens de fer; on le portait au feu ; & lorfque ce paquet
était chaud, plufieurs forgerons frappaient deus, & fondaient ainfi ces bar-
res enfemble , ot au moins ils femblaient les fonder : car il faut obferver
deux choies. La premiere., que la verge d'une ancre devant 'être plus groffe
par un bout que par l'autre, & toutes ces barres étant d'une égale groffeur
par-tout , un était obligé -d'en fourrer de plus courtes enteelles; ce qui faifait

G ij
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qu'elles ne pouvaient fe joindre exatlement ; que certaines parties des barres
longues portaient à faux fur l'extrèrnité des barres courtes, & qu'elles de-
vaient fe caffer lorfque la verge de l'ancre tendait à plier dans le mouve-
ment que le vaiffeau lui caufe à la mer. Pour cette radon , on avait pris le
parti d'appliquer les courtes barres fur la fuperficie du faifceau ; mais on
tombait dans l'inconvénient des mifes. La feconde choie à obferver , c'en.
que ce paquet , de là maniere qu'on le chauffait dans les ports avec .des
foufflets à bras , ne pouvait jamais dans le coeur être chaud à fonder ; & qup ,
fupporé même qu'il l'eût été, les marteaux à bras ne font pas une impreffion
fuffirante pour pénétrer jufqu'au centre du faifceau. On convenait dans les
ports , qu'il n'y avait que la fuperficie qui fe fondait d'un pouce ou environ.
d'épaiffeur, , & que les barres du milieu reftaient réparées & renfermées feu-
lement dans une écorce ou croûte de fer forgé. On conçoit que cette croûte,
qui ne peut être foutenue également par-tout, doit fe rompre dans plufieurs
endroits. En ce cas, fi l'eau de la mer s'infinue par ces ruptures, elle rouillera
& détruira les barres intérieures , qui alors céderont aux moindres efforts.

160. IL paraiffait cependant, que fi l'on pouvait remédier aux défauts qu'on
vient d'exporer, , les ancres de barres feraient les meilleures qu'elles peuvent
être. On y eft parvenu par la méthode que je vais expofer. Au lieu d'employer
des barres de fer quarré égales dans toute leur longueur, on les fait forger
plates & inégales dans leur largeur & leur épailleur, pour les proportionner aux
dimenfions que la verge doit avoir , & fe difpenfer d'interpofer des bouts de bar-
res courtes entre les longues. On forme donc , avec ces barres pyramidales
un paquet, en les couchant les unes fur les autres par lits ; =forte que cel-
les de deffus couvrent les joints de celles de deffous , obfervant de faire ce,
paquet beaucoup plus court que la piece ne doit être. Ce paquet eft chauffé
jufqu'au centre d'une maniere fuffifante pour être fondé par-tout, parce que
les fouillets de bois que l'eau fait mouvoir , fourniffent un vent abondant &
rapide , dont ceux de cuir qu'on meut à bras , ne font point capables. Quand
il eh chauffé de cette forte , on le porte fous un gros marteau pefant 8c3o.
livres, duquel la forte impreffion furpaffe infiniment celle des marteaux à bras ,
dont on eh obligé de fe fer vir dans les ports on il n'y a point de chûte d'eau
pour faire mouvoir un marteau d'une pareille pefanteur. Toutes les barres
fe fondent & s'alongent enfemble, les intérieures autant que les extérieures
ce qui prouve qu'elles font toutes fuffifarnment chaudes pour être fondées.

161.LE volume d'une piece faite de cette forte, elt plus petit que celui
d'une . piece d'un pareil poids , faite à bras , parce que la matiere eft plus
comprimée , & qu'il ne relie point de vuide entre les barres. Cela parait
démontré , premiérernent , par la difpofition du paquet avant d'être fondé ;

fecondernent, parce que les barres du centre s'alongent autant que celles
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de la fuperficie ; ce qui prouve qu'elles font à peu près également chaudes,
qu'elles fe font foudées, & qu'elles font toutes un même corps. Dans les
petites forges au contraire , le paquet ne pouvant être que rond , parce que
les petits marteaux ne pourraient abattre les grands angles d'un paquet
quarré , les coups tendent plutôt à (épater les barres qu'à les joindre ,
comme il parait en frappant fur la fuperficie d'un cercle , formée de plu-
fleurs pieces féparées : il en réfulte qu'il refte beaucoup de vuide entre les
barres quarrées , qu'on ne peut bien arranger quand on forme un paquet
rond. D'ailleurs , chaque barre ne peut recevoir qu'obliquement la faible
impreffion des petits marteaux ; ce qui fait que même celles de la fuper-
ficie font mal foudées, & qu'il s'y doit former beaucoup de barbes. Auffi
toutes ces barres reftent-elles de la même longueur fans s'alonger, , au lieu
que le gros marteau , qui porte à plomb fur les barres plates , les foude
& les alonge toutes très-confidérablement. On voit par ce qui précede , qu'à
poids égal, ces ancres doivent avoir bien moins de volume que celles fa-
briquées dans les ports, & qu'elles ont toutes la perfection que l'on peut
defirer , fans qu'elles (oient fujettes à aucun des défauts qu'on reproche à
celles des mifes & à celles qui font formées ' de menues barres quarrées
d'égales dimenfions dans toute leur longuer.

162. Fabrique des différentes pieces qui compofent les ancres. LES barres qui
doivent former la verge ou les bras d'une ancre étant bien éprouvées pour
s'affurer fi elles font de bon fer , on les arrange , comme il vient d'être dit,
les unes fur les autres , afin qu'elles compofent un tout pyramidal ; & pour
les joindre enforte qu'elles puent être tranfportées au feu & à l'enclume,
on fonde des liens en anneaux de différentes grandeurs, que l'on fait entrer .

par le petit bout du paquet, jufqu'à l'endroit où l'on a d.effein qu'ils s'ar-
rêtent , en les y chalant à grands coups de marteau , afin qu'ils ferrent le
paquet qu'ils embraffent ; & on en met autant qu'on le juge néceffaire pour
affujettir toutes les barres du paquet. Si à quelques endroits les barres pe.-
raiffent dérangées, on les force de reprendre leur place avec des coins qu'on
chaffe entre le lien & la barre qu'on veut affujettir.

163. AVANT de mettre le paquet au feu, on doit avoir calculé toutes
les dimenfions de l'ancre , fuivant la figure & les proportions que l'on a
deffein de donner à fes parties; après quoi on trace exactement ta vraie forme
de l'ancre fur une table bien unie ,que l'on divife de pied en pied par des
perpendiculaires à la ligne du milieu. On porte ce paquet à la forge r en
commençant de le chauffer par le petit bout. On met cet endroit au-deffus
& vis-à-vis la tuyere : on le couvre de charbon de terre , & on donne l'eau
à la roue des foufflets.

164. LE paquet étant chaud à fouder dans la longueur d'un pied ou envi-
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ron , eft porté fous le gros marteau qui en fonde toutes les barres en cet
endroit par fa feule impreffion ; & ayant pris avec deux compas de calibre
fur le patron de l'ancre & l'épaiffeur & la largeur que doit avoir la piece
dans l'endroit qu'on vient de forger, on lui donne exaétement , à un quart
de ligne près, les dimenfions qu'elle y doit avoir; enfuite -on forme de cette-
forte une autre portion, & l'en continue de la même maniere dans toute
l'étendue de l'ancre; en finiffant par le gros bout, on l'amorce de deux côtés,
c'eft-à-dire , qu'on l'applatit pour recevoir un bras de chaque côté. A l'é-
gard des bras , ils ne font amorcés que du côté qui doit s'appliquer fur la verge.
La verge étant finie, on chauffe le quarré pour y fouder deux mifes en faillie,
qui fervent à retenir le jas de l'ancre; & après avoir marqué l'endroit du
trou de l'organeau, on chauffe de nouveau le quarré, & on le porte fous
Je gros marteau qui, en frappant fucceffivement fur des mandrins de dif-
férente groffeur, , perce le trou où doit entrer l'organeau. A l'égard des bras,
on fonde fur chacun une patte formée par plufieurs mifes réduites à l'épaif-
feur & à la grandeur convenable.

16f. Aenblage des pieces. LÀ verge & les deux bras étant finis , on leo
foude enfernble. Pour cela on chauffe le gros bout de la verge & celui d'un
des bras ; & tous deux étant également chauds, on les porte fur l'enclume
par le moyen de grues auxquelles ils font fufpendus à une même hauteur
que l'enclume. Trois ou quatre coups du gros marteau les foudent parfai-
tement. On chauffe encore le tout, & le fécond bras que l'on foude de la
même maniere, enforte que le bout de la verge fe trouve engagé entre le
bout de chaque bras. On applique enfuite des mires dans les ailfelles & aux
endroits des joints pour les remplir •& les lier plus fermement, & ces mifes
fe foudent avec des marteaux à bras. On rogne le bout de la verge & les
parties de fer qui font de trop, avec une tranche qui eft engagée dans la fente
d'un long manche que tient le maître ancrier, , & fur la tète de laquelle frap-
pent les forgerons.

166. POUR donner à chaque bras le tour ou l'arc qui convient, afin
qu'elle puiffe s'infirmer  dans le fond du terrein, on amarre une corde au
bout de la patte, on paire l'autre bout dans un moufle qui eft attaché au.
milieu de la verge ; & après avoir chauffé le bras au .défaut de la patte, ou
à l'endroit que l'on veut plier , au moyen de cette carde on parvient à le
aire courber de la quantité qu'on juge néceffaire.

167. COMME la verge & les deux bras de l'ancre que l'on veut affembler, ,
forment une épaiffeur affez confidérable , le marteau à encoller doit retomber
d'affez haut pour donner de forts coups, afin de profiter de la chaleur des
pieces qui doivent être foudées en quatre ou cinq coups de ce gros marteau.
Son arbre n'a que deux bras ou mentonnets, parce qu'un plus grand nom-
bre r.e lui donnerait pas le terns de retomber.
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FABRIQUE DES A'NCRES.
4

EXPLICATION DES FIGURES.
P L AN CITEil.

x. , ancre couchée fur:le terrain , & Minée réguliérernent ; AB, ta
verge ; BD, B G, les bras; M D, M G, les pattes ; D & G , les becs ;

, le' fort où le rond des bras ; M D , M G , le faible ou le quarré dés
bras . ;-11,-..ancolure ou creifée.-- Les angles rentrais forMés par les bras & la
verve aux côtés de N font les aiffelles. La partie de la verge près N fe
nomme le colla, ou le Art de la verge. Entre Q & H , le centre d'où l'on
trace la courbure dei bras. N H D , triangle équilatéral. C , autre centre
quand on veut rapprocher les pattes pour faire une mire de panier : e, faible
de la verge -; e-E F , quatré de' la- verge ou cula& de l'ancre ; E , tourillons ;
O organeau ; R R , ligne qu'on trace fur le gabati pour élever les perpen-
dieMaires S S S à cette ligne , qui font deà ordonnées à la courbe du bras.
Ces.. ordonnées fervent â faire prendre aux bras la courbure qu'ils doivent
avoir avant qu'ils-(oient fondes â l'ancre.

fie	 jas d'Ancre N 0; la. ligne ponéluée marque l'endroit où fe
fent les deux pieces ou flatques qui le comparent; P, cercles de fer qui le
réuniffent ; Q_, quarré de l'ancre.

eig. 3 , coupe cw la yerge,par la ligne QH.
Pig.- 4-, bras 'avec ira -patte avant! cp.i'il fait courbé : las patte eff en- deffous ,

ce qui- fait qu'outre le-rond -IL. des voit fon quarré L D; M D M,
le plat de la patte ; M, les oreillons ; D; le bec.

Fig	 , • ancré 'imaginée- par M. Perrault ; d , verge de l'ancre qui devient
fourchue en e ; e 	 les- deux branches de la verge fourchue.

Ag. 6 , ancre dont les bras AC, A D font fuppofés couchés fur le ter-
rein- ; A B , lâ -vetge; B M , la prolongée de la verge ; E F le jas qui cil fup-
pofé. pumendionlaire an terrein ; L , point rie la verge où l'on fuppofe que
réfide le centre de gravité de l'ancre; B I, le table.

Fig. 7, ancre - qui a Les bras A C , A D dans une fituation perpendicu.:.
taire au - terrein ; & le jas F E parallele & couché fur le terrein.

P. 8., ancre dont la verge tombe perpendiculairement fur les bras qu'an
fupPofe droits. Le jas eft fuppofé couché fur le terrein.

fig. 9 ;tele fee1/6- par une extrémité dans une muraille , & dontrautre
extrêtuité, cil chargée. d'un poids,

Fig. Io, vaiffeau qui leve fou ancre mouillée dans un fond de fable ou de vafe.
Fig..	 , barre étirée & enfuite pliée pour en faire une mire.
Fig. tz , maniere de former une verge d'ancre en fondant des mifes les

unes au bénit des autres ; a > l'enclume; b , la verge ; c, morceau de bais qui
paire dans- le trou de l'organeau; A la mire ; c, ringard foudé à la mire.
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Fig. x3, maniere de fouder les nes pour former la verge d'une ancre.
Fig. 14 , maniere de s'affurer que la mire eft exaétement foudée.
Fig. r ç, paquet de barres d'une égale force dans toute leur longueur

qu'on était obligé de groffir du côté du fort par des quilles de fourniture
qu'on voit en a.

Fig. 16, autre difpofition des quitles de fourniture.
Fig. 17, faifceau formé de barres quarrées, rangées par zones concentriques;

pour faire voir les vuides qui reftent en A A, & empêchent que les barres ne
fa joignent las unes aux autres.

Fig. 18 & rg , deux coupes faites de barres plates & pyramidales, ar-
rangées de façon qu'elles. forment des liaifons. La coupe ,fig. T 8, efi au fort
de la verge, &" la coupe , fig. r g , eit au faible. FF, diametre du gros & du,
petit bout ; G G, hauteur du paquet ; H H, prerniere couche ferrant de cou-
verture du gros & du petit bout ; L L, faconde couche; M M, trotfierne
couche ; N N, quatrieme couche ; T T, neuvieme couche qui fert de cou-
verture. On voit quê par les coups violens du gros marteau qui pefe huit
à neuf cents livres & qui s'éleve fort haut, toutes ces barres font compritnées
de H en T, ce qui foude les joints horizontaux. Comme ces barres a'élar-
giffent , les joints verticaux fe ferrent les uns contre les autres , & fa foudent
mai; d'ailleurs, après quelques coups de marteaux ,on les retourne fur l'en-
clume pour les forger dans le feus FF.

Fig. o , bras en partie forgé : a b , le quarré ; h e, le rond qui n'eft pas
encore arrondi, mais qui doit l'être ; d, endroit 'amorcé.

Fig. 215 cylindre fuppofé foutenu fur les deux points d'appui A & B ,&
chargé au milieu d'un poids C.

Fig. 225 ancre qu'on fuppofe tirée fuivant la direétion C D.
Fig. 23, croiffant placé fur le devant de la forge, pour foutçnir la piece

qu'on forge.	 .
Fig. 24, 6, bécalfe, morceau de fer quarré, qu'on place su fond de la

forge, & dont la pointe a :entre dans le foyer, pour élever les pieces au-
deffus des tuyeres.

Fig. 2i , y, barre ronde dont on forme l'organeau
Fig. 26, ringareolant & à griffe., dans lequel on engage les bras prefque

finis.
Fig. 27, 22 ,29 & 3o, différens inarumens nommés levers, qu'on em-

ploie pour manier le fer chaud.

PL ANCHE

- Haut de la planche. FIG. , barres de fer plus épailres au bout a qu'au
bout b, pour former la verge, retenues en paquet par-des liens faits avec
d'autres barres fou clées en forme d'anneaux c; d, ouvrier qui contraint à grands-
coups de marteau ces amicaux de différens diametres , à ferrer le paquet.

Hi)
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•• Fig. 2, machine fimple & commode en forme de potence, qui a, à l'un
& l'autre des bouts de fon arbre vertical deux pivots fur lefquels elle
tourne. Les ouvriers l'appellent grue.

Fig. . 3 „ouvriers qui tournent une ancre fur l'enclume , au moyen d'une
piece de bois panée dans le trou de la culaffe , eft mal préfentée
fur l'enclume k & fous le marteau e; car d'abord il faut que les barres fuient
ptentées fur - leur plat; & de plus c'est le petit bout qu'on préfente le pre-
/nier.; le. manche du gros marteau ; p, les bras de l'arbre tournant q ;

m , endroit où l'on a brifé, le drome à deffein.
Fig. 4, dans le fond on voit des forgerons occupés à faire prendre aux

bras la courbure qu'ils doivent avoir quand on n'y a pas réufli en les en-
collant ; n, pieu contre lequel. la verge eft attachée ; o le foyer où l'on
a . fait chauffer la verge ;p, le bras qu'on veut courber, auquel cil attachée
une corde qui pale dans la poulie & fur laquelle les forgerons tirent.

Bas de la planche.

FIG. 1, grue ou potence tournante fur le pivot A ; C C, arbre vertical
tournant , qui porte le bras D D. Comme ce bras eft long & chargé de
gros fardeaux, il cil fortifié .par le lien de bois E, par. l'étrier de fer G,
& par les tfrans auffi de fer F F.

Fig. 2, , crémaillere; a , l'étrier de - fer qui embraffe le bras de la grue. On
y voit un boulon .de fer b , qui permet à la .crémaillere de tourner dans le
feus parallele à l'horizon ; e, verge qui foutient la crémaillere ; d , dents
qui l'accrochent dans l'étrier f; c, crochet fur lequel repose la verge de
l'ancre.

Fig. 3 , chaîne fervant au même ufage que la crémaillere; a , l'étrier ,
6, boulon ; c, crochet qu'on palle dans les maillons..

Fig. 4 , palan attaché -à des poutres qu'on met à deffcin au - deifus des
feux & des enclumes. Il fert à foutenir la verge de l'ancre lorfqu'elle cil
au feu. L'anfe de corde a , qui s'accroche au palan , s'appelle une e'lingue.

Fig. s , palan qui fert à foutenir la verge de l'ancre lorfqu'elle eft au feu.
Fig. 6 , le grand marteau tel qu'on l'emploie à Breft , vu en perfpedtive

avec Paffemblage de charpente ; k , u, marteau prefqu'abattu fur -
clume e. On voit en b.comment le manche du marteau cil preffé par un
des bouts de la barre du reffort ; m, une des grandes roues qui portent les
manivelles; n, la roue qui cil de l'autre côté , & qui ne paraît prefque
point dans cette figure ; o p , manivelle ; q , pieces qui portent les queues des
roues & de la lanterne ; r, affernblagb de charpente qu'on nomme ia.cage •
k, crémaillere; s, trappe placée auprès de l'enclume pour couvrir une foil";•
dans laquelle entre un des bras quand il en eft befoin.

Fig. 7 , palan dont on fe fert pour foutenir de groifes pieces.
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EXPLICATION
De quelques termes qui ont rapport à la forge des ancres.

A
.AILES d'une ancre, en allemand Flii-
gel. Voyez Pattes.

AISSELLES, en all. Achfeln , ce font
les angles rentrans qui font formés
par la verge & les bras : on fortifie les
aiffelles par des mifes. •

AMORCER un morceau de fer, quel-
ques - uns difent énzarcer : c'eft l'ap-
platir par un de fes bouts comme un
coin; il faut amorcer les ruilés , les
bras , & généralement toutes les pieces
qu'on veut fonder.

ANCRE, en ah. Anker, gros cram-
pon formé par une forte verge qui fe
partage par -un de fes bouts en deux ou
plufieurs branches courbes & poin-
tues , & qui porté à l'extrémité un an-
neau auquel on attache ou on étalingue
un gros table qui répond de l'autre
bout au vaifteau.

L'ancre doit entrer ou mordre dans
le fond de la mer, & fixer le vailfeau
en eu lien_par l'effort qu'elle oppofe
au vent, aux courans & à la lame.

Les parties principales d'une ancre
font le corps ou la verge , les bras

'

 les
pattes, l'organeau. Elle a de plus fon
quarré , ou fa cula& , fes tourillons ,
fon fort , fon faible: les bras ont auffi
leur fort. & leur faible, leur rond &
leur quarré. Tous ces termes font ex-
pliqués dans le texte.

Jeter l'ancre ou mouiller, en aff. den
Anker aufverfen , C'eff quand , aban-
donnée à fon poids, elle fe précipite au
fond de la mer. Le mouillage, en ail.
der Ankergrund, eft le tenon où l'an-
cre s'attache : quand le fond eŒ de vafe
ferme ou de fable , on dit que le mouil-
lage efl bon ; s'il eft de roche de galet

ou de vafe Molle, le mouillage ne vaut
rien ; car l'ancre ne mordant point ou
ne tenant pas ferme , elle obéit aux
efforts du vaiffeau qui chaffe fur fon
ancre & court rifque de fe perdre.
Dans les fonds de roche ou de galet les
cables fe raguent & s'e'tripent , c'eft-à-
dire , qu'ils s'ufent.• Quelques - uns di-
fent ancrage au lieu de mouillage : mais
c'eft improprement; car l'ancrage eit un
droit d'amirauté.

Défancrer ou lever l'ancre , en ail.
den Anker lichten , eft la détacher du
fond pour l'amener au vaiffeau: quand
elle a quitté le fond, on dit qu'elle a
de'rape'.

Ancre d demeure ou ancre d'aman.
rage, _en all. ein Hafenanker, , eft celle
qui eft toujours fixée en un même lieu,
fouvent à terre au bord du rivage, pour
y amarrer ou luter les vailfeaux.
quefois ces fortes d'ancres nont qu'un
bras.

Il y a ordinairement fur un yaiffeata,
I?. Pandre de rniféricorde , 2°. la grolle
ancre , 39. l'ancre de veille , l'an-
cre d'affourche, ç9. deux ancres à
touer.

L'am.. ré de miericorde , en. dér
Nothanker, qn'ori nomme auffi l'ancre
de la calte, eft une fort groffé ancre
qu'on tient dans la calle pour Y avoir
recours dans les befoins preffans. Quel-
(lues capitaines n'en veulent point, par-
ce qu'on s'en fert rarement, &que fou-
vent-le danger eft paffé avant qu'on l'ait
parée & mite en état de fervir.

Les deux ancres de bord ou des bof.
loirs, font 19. la grole ancre qu'on
tomme auffi la maîtreffe ancre, en ail.
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clerliaaptanker, c'eft celle qu'on moul.
le le plus ordinairement: l'autre eit Pan-
cre de veille, en ail. der Nachtanker, qui
eff prefqu'auffi groffe que la précé-
dente on la tient prête à mouiller fi
l'autre chaffoit : quelques-uns appel-
lent la maîtreire ancre celle de la calle.

Les ancres d'eurche , en ail. der
Teyanker,., font! auffi aux botfoirs. Ce
font des ancres moins groifes , qu'on
mouille pour empêcher les vaiffeaux
d'obéir aux courans & à la marée ;
quand un vaiSeau eft affourché fur
deux ancres, celle qui s'oppofe à la ma-
rée montante s'appelle l'ancre de flot,
en ail. der Fluthanker, & celle qui s'op-
pofe à la marée defeendante fe nomme
l'aizcre de jufant : de même l'ancre du
large fe dit par oppofition à l'ancre de
terre ; celle-ci eŒ du côté de la terre,
l'autre du côté de la pleine mer.

On dit que des ancres font empenne-
lées , quand on en- mouille deux à la
fuite l'une de l'autre.

Brider une ancre, en ail. den Anker
bekleiden c'eft élargir la furface de fes
pattes, lorfqu'on mouille dans un fond
de vafe molle.

Les ancres à touer, en ail. der Wuzi-
anker, font de petites ancres que la cha-
loupe va mouiller à l'avant, & qui four-
niffent un point fixe pour fe rendre dans
un endroit en virant fur le cabeftari.

Gouverner fitrifon ancre, c'eft porter
le- cap fur la bouee pour fe rendre d pic
ou perpendiculairement Ir l'ancre.

13
BEC, en ail. Spitze , ou impropre-

ment la beque d'une ancre, ett l'extrê-
mité la plus menue des bras : te bec
répond à un des Rngles des pattes.

BouÉE. Voy,ez Drain.
BRAS en ail. Arnz. Les bras d'une

anc.redeti pieces courbes qui font
foidées au bout de la verge, & qui
doivent entrer dans le terrein pour af-

fujettir le vaiffeau. On diftingue le Fort
& le faible, le rond & le quarré des
bras, fur lequel font fondées les pattes,
Je bec ez. l'extrèrnité de ce quarré.

BRIDER une ancre. V. Ancre.

CABLE , en ail. Tau , c'eft un gros
cordage qui répond d'un bout à l'ancre
& de l'autre au vaiffeau.

CALCAI R E. Les pierres calcaires font
celles qui paria calcination fe réduifent
en chaux: la caftine eft une pierre cal-
caire qui fe charge des foufres de la
mine.

CARGUER les voiles, en ail. die Segel
einiiehen , c'eft les plier en tout ou en
partie pour ralentir la marche du vaif-

CASTINE 5 en ail. Flufsfpat , pierre
qu'on mêle avec la mine de fer pour
aider à la formation des fcories.

CHASSER fur fon ancre, eq ail. auf
dem Ankerjagen.Un vaiffeau chaire fur
fon ancre quand elle obéit a l'es efforts.

CHAUDE, en ail. Sclzveiffè. Donner
une chaude elt tenir le fer au feu juf-
qu'à ce qu'il ait pris :tirez de chaleur
pour être forgé ou Coudé. On dit que
pour faire une bonne foudure , il faut
donner au fer une chaude fuante , c'eft-
à-dire, qu'il commence à fondre:

CINGLER, en all. durchfchneiden ,
chez les forgerons, fignifie forger, .

rer , corroyer le fer, en un mot, le
pétrir. Ce mot chez les marins eŒ fy-
nonyme avecfiller.

CRÉMAILLERE , en ail. ein groirer
Eucken, dans les forges, c'eft une forte
de crochet brifé qu'on peut fixer à die
férentes hauteurs , au moyen d'une
piece dentée que l'on arrête avec une
bride de fer qui fait l'office d'un lin.
guet. Cet inftrument reffemble fort aux
crémailleres des cuifines.

CROISÉ E , en ail. das Ankercreuq.
La croifée d'une ancre eit formée par
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les deux bras qui font fondés au bout
de la verge : quelques 7- uns appellent
cette partie /a croffe.

CULASSE , en ail. dos Viereck, ou le
quarré de la verge , eft une portion
qu'on fait quarrée du côté de Perga-
neau , pour que le jas foit mieux atfir-
jetti : le quarré des bras eft la partie la
plus menue, fur laquelle on fonde les
pattes.

D
DAVIER. Voyez Ringard votant.
DÉRAPER. Voy. Ancre.
DÉsANcRER.VV. Ancre.
DEVERS, ail. Hebei Hacken ,

trament de fer de différentes formes,
qui fervent à faifir & manier le fer tore,
qu'il eft chaud. C'eft quelquefois un
levier, d'autres fois un crochet ou un
morceau de fer percé d'un trou dans
fon milieu: nous en avons fait graver
de plufieurs formes.

E
EGUILLE de fourrure, en ail. Ans-

fahrungen.
EMPENNELER une ancre e en ail.

einen Anker Ferdoppeln. Voy. Ancre.
ENCOLLER , c'ett Couder les bras à

la verge.
EPATTÉE	 all. ein entfchafelten

Anker. Une ancre épattée ett celte qui
a perdu une de Ces pattes.

F
FAI$LE de la verge &. des bras, en

all. die fchweeche der Ruthe und der
itErme. Voy. Ancre.

FER affiné ett le fer forgé en barre.
FOND de bonne ou de mauvaife

tenue. Voyez Ancre.
FONTE de fer.
FoultRU RFS, ell•a11.Erfatungslicebe,

fortes de rnifes qu'on joignait autre-
fois aux barres , pour augmenter ta
greffeur de la verge & des bras.

FRETTES , en ail. eiferne Bender, an-
neaux de fer plat, qui fervent à réunir

les faifceaux des barres.
G

GRAPINS al). kleine Anker , petites
ancres qui ont le plus Couvent quatre
bras & point de jas : les grapins du
boat des vergues pour les brûlots, font
des efpeces de crochets : nous les avons
fait graver.

GRUE, en all. Gabeln. On nomme
ainfi dans les forges des -ancres des po-
tences tournantes qui fervent à porter
les greffes pieces de fer du feu à l'en-
clume.

GUEUSE e en all. eine Gans
'
 gros

golint de fer fondu qu'on moule au
fortir &grand fourneau: elle a la for-
me d'un prifme.

J
jas, en all. Ankerflock, deux pieces

de bois exactement jointes enfemble ,
qui embraffent le quarré de la verge :
elles font réunies par des chevilles &
des frettes; on nomme quelquefois ces
pieces des jumelles ou desfiafques.

L
LAITIER OU litier, en ail. Schlacker,

fcories de fer à demi vitrifiées qui na-
gent fur le métal dans les grands four-
neaux.

LEVER ,'ANCRE , en ait. den Anker
lichten , c'eft l'amener à bord.

LOUPE, en all.gereinigre Gans, c'eft
du fer de gueufe , fondu par du char-
bon de bois , & qu'art a un peu pétri
fous le marteau.

M
MISES, en ail. Kalben , ce font des

morceaux de fer détachés qu'on fonde
enfemble pour en faire une greffe
rnaffe.

MOUILLER LeA,NCRE , en ail. den
Anker aufi'erfen eett la lailfer tom-
ber au fond de la mer. Voy. Ancre.

O
OREILLE, en ail. Vinkei , ce font

deux des angles des pattes. V. Partes.
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ORGANEAU, en ail. groffir Ring ,
anneau de fer auquel on attache le table.

ORIN ou ORAIN 9 en ail. Bogfeil ,
cordage qui eft amarré à la tète de l'an-
creou à in croifée, auquel on attache à
l'autre bout la bouée qui le fait flotter.
Cette bouée eft quelquefois un barrit ,
quelquefois des morceaux de liege fer-
mement affujettis les uns aux autres.
On hale fur l'orin , quand on eft forcé
de lever l'ancre , comme on dit, par
les cheveux.

OUVRER , en ail. durcharbeitert 5 en
terme de forgeron , eft corroyer le fer.
Un fer bien ouvré & qui n'eft point
brûlé , eft doux & liant.

P
PALAN, en ail. Fackel. Les marins

appellent ainfi les poulies mouftées.
PARER UNE ANCRE , en ail. eirzen

Anker fertig machen, en ternie de ma.;
rins, eft la difpofer à être mouiltée; &
parer une ancre, chez les forgerons ,
oit retrancher ee qu'il y a de trop avec
la tranche , & fonder des mifes aux en-
droits où il n'y a pas affez de fer.

PATTES ' en ail. die Schaufeln. Les
pattes font des morceaux de fer plats
à peu près triangulaires qu'on fonde. au
bout des bras : deux des angles for-
nient les oreilles , & le troifieme le bec.

PRENDRE, en ail. faffèn. On dit
que l'ancre prend, quand elle entre &
mord dans le fond de la mer.

Q
QUARRÉ , de la verge, en ail. das

Viereck der Ruthe , voyez CulaSe. Des
bras. Voy. bras.

QUILLES DE FOURNITURE, en ail.
Erfullang.tfp/itrer , ce font des bouts
de barre auxquels on donne une forme
pyramidale , &qulon employait autre-
fois pour augmenter la groffeur de la
verge du côté de la croifée.

'R • - •
RINGARD, en', ail. Schweif. band-

DES ANCRES.

habe , barreau de fer qu'on fonde au
bout d'une piece qu'on veut chauffer
& forger pour la manier plus commo-
dément. On - s'en fert quand les mor-
ceaux étant courts , n'ont pas affez de
prife fur- tout quand ils font trop pe-
fans pour être ranis avec des tenail-
les. On forme ordinairement au bout
des ringards une ante, dans taquelle
on paiTe un morceau de bois pour tour:
ner aifément la piece fur l'enclume. On
nomme ringard valant ou davier, un
batreau'de fer qu'on attache à la piece
qu'on veut forger , au moyen d'an-
neaux & de crampons.

ROUABLE , en ail. eine Krucke, c'eft
quelquefois une efpece de ratiffoire
emmanchée dans du boi's.,-crautres fois
un crochet ou efpece de fourgon : fon
ufage eft d'attifer le charbon, & dans
les fontes, d'écumer le métal.

- SILLAGE , en allem. der Lauf eines
Sehifr. Le fillage d'un vaiffeau on la
même chofe que fa marche: On dit,
indifféremment : ce vaiffèau marche
bien, ou il a un bon 'Mage.

TENIR BON, fe dit quand l'ancre
réfute aux efforts du vailfeau.

TOURILLONS D'UNE ANCRE , en ail.
Zapfen , font deux pieces. de fer qu'on
fonde fur le quarré de la verge, & qui
font ericaftrées dans les arques du jas.

TUVERE , en all. .Roehre , canal de
fonte par lequel le vent des fout-Rets
fort pour exciter le feu.

V
VERGE D'UNE ANCRE , en ait An-

kerruthe , oit un gros barreau de fer
qui .forme la longueur de l'ancre. • On
diftingue le gros ou le fort de ia vergé
de fon faible; la culaffe fait partie de
la verge., & elle eft à fon faible. Dans
Quelques ports on dit improprement
la vergue au lieu de la verge.

Fin de la Fabri que des Ancres.
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DE LA FORGE
DES ENCLUME.(*)

•••••••■•■1A»..411r..4.  ego.

..LE s enclumes font des maires de fer acérées, plus ou moins groSes,
fur lerquelles on forge dilférens métaux, pour leur faire prendre les formes
qu'on defire. Elles font, après les ancres, une des plus groles pieces de
forgé qu'on ait coutume de travailler, puirqu'il y en a qui pefent quatre,
cinq, fix cents, mille livres & même plus. On a coutume de fabriquer
les plus fortes enclumes dans les grandes forges ( ) ; on y coule même
quelques gros tas : ces enclumes étant de pur fer de gueufe, font les plus
mauvaifes. On trouve communément deux efpeces d'enclumes chez les
marchands ,..dont les unes font faites avec du fer de loupe : fi l'on con-
fuite ce que. nous avons dit fur les ancres, on l'aura que les loupes font
du- fer de gueufe eet-t -à- dire, du fer .fondu qui a .été paffé à l'affinerie,
& auquel on a enfuite donné quelques coups de marteau. On forme avec
ce fer brut des. mifes amorcées en forme de coins, qu'on ajoute au bout
d'un ringard-, & qu'on fonde les unes aux autres pour donner la forme
à ces enclumes. Nous ne nous étendrons pas davantage fur ce Oint, parce
que ces fortes d'enclumes ne font pas à beaucoup 'près auffi bonnes que
celles dont nous allons parler.

1.1.4••••••■•••■■•••■

;

( 4 )On n'a trouvé dans le dépôt de l'a-
cadémie qu'une feule planche, fur laquelle
on a ajouté quelques nouvelles figures; mais
aucun mémoire fur cette matiere.

( I) Très- fouvent pour forger les en-
clumes on conflruit un fourneau avec fes
foufflets en plein air, fait pour radouber les
vieilles enclumes qui ont des fretures , fait

pour en forger de neuves. L'art confifte a
donner au fer le degré de chaleur conve
nable , à l'écrouir, à le durcir convenable..
mentez également par tout, pour prévenir
les fiffures ou les écailles ; enfin à fou der les
pieces ou mifes avec la plus grande exao.
titude au moyen des entailles St du mar.
teau.

••••.'>: 	 • . •

H ij
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POUR faire les bonnes enclumes , on forge, & on étire au gros mar-
teau un parallélipfpede de fer bien épuré A , fig. 7 ; on Y fonde un rin-
gard B. Cornme on le voit en C,-fig. 8 , a b doit faire une partie de la
largeur de l'enclume, & b c fa hauteur. Et comme le paralléllpipede C doit
être fondé fur un autre tout pareil, on martele une de fes faces avec la
tranche S, fig. 13 de la vignette, comme on le 'voit à la face C, fig. 8.

3. POUR une enclume ordinaire , on forge quatre parallélipipedes fem-
blables à C, fig. 8 ; miroite on donne une bonne chaude filante aux deux
faces qui fe doivent toucher, & qui font martelées , comme il a été dit :
quand les deux parallélipipedes font Men chauds, on les pore l'un fur
l'autre, comme D E, fig. 9; & avec le gros marteau , on les fonde; puis
on coupe le ringard E; on martele la face d; alors la moitié du corps
de l'enclume eft faite : on forge une autre pigne toute pareille à E D; &
en chauffant à fuer les faces d dans deux forges différentes , on les applique
l'une fur l'autre; on les fonde, & par ce moyen l'on a un gros paralléli-
pipede e fg h, fig. 6, qui fait le corps de l'enclume : ik font les ringards
dont on n'a repréfenté qu'un bout pour ne point 'embarraffer la planche.
Si l'on fdudait encore un parallélipipede femblable à E D, fig. 9, fur la
face g h I k; en rapportant une couche d'acier fur la face F, on aurait
-un. gros tas propre à étirer du fer ou à forger de très- groffes pieces. Nous
en avons repréfenté de pareilles dans l'art de .1a forge des ancres , _nitra
que celui C, fg. S de la vignette, qui !ATI guere plus difficile à faire que
celui dont nous venons de parler.

4. CEs enclumes fe font aux golfes forges; & leur fabrique eft fi l'impie
que nous nous contenterons du peu que nous venons de dire : le feul
article qui mériterait quelques détails , eft la façon d'appliquer la table
d'acier fur la face F , fig.  6, & de lui donner la trempe ; niais ces . deux
points feront amplement détaillés dans la fuite: ainfi nous allons expliquer
comment ayant un corps femblable à celui marqué F fig. 6, on peut en
fabriquer une enclume femblable à celle marquée h, fig. 2o, ou à celle
marquée i, fig. zr.

ç. CET ajuftement fe fait ordinairement dans les grofis forges pour les
enclumes neuves; mais il y a des forgerons qui courent les villages pour
radouber & rétablir les enclumes rompues ; & il eft fingulier que ces gens
qui ne portent avec eux que deux foulBets à un vent & quelques mar-
teaux, parviennent à rétablir toutes les pieces qui manquent à une grofl'e
enclume : bien plus , leur ayant fourni un morceau de fer ou un corps
d'enclume femblable à F, fig. 6, ils nous en ont fabriqué une enclume
femblable à celle marqnée i, fig. z i & très -exaélement exécutée. C'eft
ce travail que je me propofe d'expliquer, parce qu'il faut de l'indùitrie
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pour exécuter d'aura gros ouvrages , fans le recours d'aucune machine ;
tout le travail dont nous allons parler eft le même que celui qui s'exécute
avec plus de facilité dans les grandes forges , où Pori a des machines folide-
ment établies & des foulliets très - grands , ce qui rend le travail beaucoup
plus ailé.

6. LE maitre forgeron arrive ordinairement avec deux compagnons &
fes deux fouinas ; comme il travaille prefque toujours pour des maré-
chaux '& pour des ferruriers, il. trouve à emprunter un foufflet à deux
vents pour la petite forge , & une enclume pour forger les mifes : il trouve
auffi par -tout des ouvriers qui (avent mener le marteau; car on forge
prefque toujours à quatre marteaux pour profiter, le plus qu'il ell poffible,
des chaudes , & ménager le charbon. Ces gens bâtirent Lirez graffiérement
une petite forge a, fig. t : a en eft le foyer & le chevet; b , le foufflet à
deux vents; c eft un petit garçon qui le fait agir. On voit en d une mife
qui chauffe , & en e une enclume pour forger les mifes : cette petite forge
reffemble en tout aux forges ordinaires.

7. LA grande forge ,fig. 2 , 3 & 4, mérite plus d'attention : les forgerons
bâtirent un mur a qui fait le chevet de la forge, & qui eft traverfé par les
butes & les tuyeres des foui:flets; devant ce mur a, ils font avec des pierres
& quelquefois avec des morceaux de bois, le foyer e de la forge qu'ils rem-
plirent de cendres & de frafil , ou. plutôt de craffe de forge; au-devant, un
peu plus• loin du feu qu'il n'eft repréfenté dans lafig. 2 , dl un gros billot
de bois h pofé debout ; il ne doit pas être plus élevé que le foyer de la
forge : c'eft fur ce morceau de bois qu'on forge les enclumes ; car, comme
on ne chauffe jamais le- corps des enclumes que fur le côté où l'on foude
les rudes , la face oppofée n'ert pas affez chaude pour brûler le morceau
de bois, fur lequel on a foin de jeter de Peau & des cendres quand il eft
néceraire.

8. LES forgerons ambulans n'ont ni courant d'eau , ni autre machine équi-
valente pour faire agir leurs fouffiets ; néanmoins ils ont befohi d'un vent
violent pour chauffer- futEramment 	 groffes mares de fer. Pour cet effet,
ils établirent derriere le mur a les deux grands rouffiets h, 1, qu'ils ont
apportés avec eux ; ces foufflets ont fix à fept pieds de longueur fur deux
pieds fix à huit pouces feulement de largeur. Ils ne peuvent pas être plus
larges , parce que , comme on les fait agir avec les pieds, en refoulant alter-
nativement les deux panneaux fupérieurs„ it faut que les pieds puiffent être
placés à peu, près• au milieu de la largeur de ces panneaux pour les com-
primer réguliérement.

9. EN jetant les yeux fur la fig. 4, on voit que les quatre hommes qui font
debout l'un devant l'autre, ont mi de leurs pieds fur le panneau fupérieur
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du foufflet h , l'autre pied fur le foufflet qui lui eŒ parallele. On conçoit
qu'en levant le pied droit polir porter tout le poids du corps fur le pied gau-
che, & enfuite le pied gauche pour porter tout le poids du corps fur le pied
droit , on refoule alternativement les deux fouffiets. Mais il faut une
puiffance qui faffc relever les fouffiets quand ils font déchargés du poids des
quatre hommes : deux perches pliantes ik font cet office, au moyen d'une
corde qui lie le haut de chaque' perche avec l'extrêmité I des fouffiets ces
perches font la fonêtion de deux grands refforts ; elles relevent les fouffiets
quand ils font déchargés du poids des hommes: Il eft vrai que hélion des
hommes fur les fouffiets eŒ diminuée de la force qu'il faut pour plier les refrorts ;
mais il en mile encore airez pour faire un vent très -violent. L'exercice des
fouffleurs eft fatigant; cependant quand le fer eŒ chaud, ces fouffieurs der-
cendent de deffus les rouf:flets pour prendre chacun un marteau; & quand la
mife en place, ils remontent promptement fur les fouffiéts , afin de ne
point biffer refroidir le fer & économifer le charbon.

IO. POUR donner une chaude au corps de l'enclume, on creure un trou
dans la cendre qui fait le fond de la forge, & on le remplit de charbon, foit
charbon de terre, foit charbon de bois , felon les endroits où ils travailtent
niais les forgerons prétendent que quand on peut avoir de ces deux efpeces
de charbon, le mieux ett de les mêler enfemble ; que le feu en eŒ plus aélif,.
& qu'il fe forme moins de craffe dans la forge. On pofe la face de l'enclume
qu'il faut chauffer fur le lit de charbon ; on en ajoute encore tout autour ; & de
teins en teins le maître forgeron e I, fig. ; , qui fait ici la fondion d'attifeur,
attire à lui les ordres, & fourre de nouveau charbon fous l'enclume , princi-
palement du côté des fouillas.

I I. IL ne faut pas que le vent des fouffiets donne fur le fer quand on veut
chauffer ; c'eft pourquoi le jaugeur c , fig. z, foutient continuellement l'en-
clume un peu élevée au- deffus du vent, tandis que l'attifeur fait peler du
charbon par- deffous. Si le feu s'anime trop, l'attifeur prend de l'eau avec
la fa bille g, fig. i; ; il la jette fur les endroits où le feu eft trop vif, & ordi-
nairement il ajoute en ces endroits une pellée de charbon de terre mouitlé ;
car ici, comme dans toutes les autres forges, il faut que le charbon faire
une croüte qui tienne lieu du dôme des fourneaux de réverbere. Une enclume
de deux cents pefant peut être chauffée & en état de recevoir des mires en
moins d'une heure ou de cinq quarts heure.

12. APRÈS avoir expliqué comment on donne une chaude • à la grande
forge, je vais fuivre en détail la façon de joindre au corps F, fig. 6, toutes les
mifes qui font néeeffaires pour en faire une enclume parfaite. La premiere opé-
ration confifte .à faire à un des côtés & au - defrous du corps de l'enclume F,
fig. 6, des trous femblables à L, fig. 14: on verra dais la fuite qu'au moyen.
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de ces"traus dagslefquels on a pairé une barre. de fer qui répond à un levier de
bois ;ou a urt ringard volant qu'on nomme jauge, au moyen duquel l'ouvrier
manie une grole maire de fer avec beaucoup de facilité. L'ouvrier e ,fig. a,
qu'on nomme jaugeur , elt affis fur fa jauge pendant que le fer chauffe ;

ett le manche de cette jauge ; n elI la clef ou cheville qui le traverfe en croix ;
le jaugeur , en appuyant tantôt fa cuiffe droite , tantôt fa gauche , fur cette
cheville , tient l'enclume dans la fituation qu'il juge la plus convenable ; o eft
le barreau de fer qui entré dans les trous qu'on a faits au corps de l'enclume.

13. IL a donc fallu percer un trou L, fig. «14. Pour cela on tranfporte à
la glande forge le corps d'enclume F , fig. 6 , par les ringards i, k , qui
font bien plus longs qu'on ne tes a repréfentés dans la figure : on place fur
les charbons la face g h, qu'il faut chauffer ; quand elle eft fuffifamment
chaude , on met la face f e fur le billot b de la grande forge ; & avec le
mandrin d, fig. 5 , fiir lequel on frappe à coups de maire, on fait le trou i,
fig. 6 , qui doit avoir trois pouces de profondeur , & être réguliérement
percé , afin .que le barreau o de la jauge nz y entre bien jufte. Comme dé-
formais on n'aura plus befoin des ringards i, k, on les coupe, & on chauffe
la face f h g, fig. 6, pour faire un pareil trou au milieu du deirous
l'enclume ; quelquefois on en fait encore un à la face f e. Quand le bar-
reau de la jauge eft« bien afrujetd dans les trous, le jaugeur , fig. 2, prenant
un point d'appui fur un morceau de bois qu'on voit au - dellus de e , & raffle
fint à « deux mains la clef de la jauge N, tranfporte avec promptitude &
facilité cette groffe maire de fer, du feu fur le billot h, & il retourne l'en-
clume de façon que la face qui était en- deffus à la forge pofe fur le billot
& que la face qui était expofée à la chaleur du feu foit en-deffus. Pendant
qu'on fait ces. opérations à la grande forge, on prépare les miles à la petite
forge , ou plutôt elles on été préparées d'avance , ainfi que je vais l'expliquer.

14. ON fortifie le devant de l'enclume par une efpece de pilaftre G, fig.
, qu'on nomme l'ellornac , ou la poitrine ; on forge cette mife telle qu'on

la voit en G ; on martele la face qui doit être pofée fur le corps de l'en-
clume & après avoir chauffé à la grande forge la face l k f e du corps de
l'enclume, fig. 6 ,.& en même tems à la petite forge la mife G, fig. ro ,
on la .fonde fur le corps de l'enclume , comme on la voit en H , fig. io.
Il faut que la mife foit bien également chauffée dans toute fon étendue, &
bien conduire le feu de la grolle forge , pour ne point brûler le fer aux
angles du corps de l'enclume.

ç. ON élargit la table de t'enclume en foudant la mile R, .fig. r i , à
l'endroit marqué I, I , 'fig. 12. Cette mife qu'on nomme la paroi, forme
une efpece de. couronnement au pitaftre G ; & avec la.tranche S , vignette,
fig.13 , ou la chaire d > ibid. fig. s , on donne une forme arrondie à. ces deux
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mires qui forment des efpeces d'arcades : ces mires fortifient l'enclume jans en
augmenter de beaucoup le poids. Quelquefois on met une pareille mife ,fig.
14, au bas de l'enclume, pour en former le pied; mais ordinairement on forme
le pied des enclumes, en rapportant fur les côtés deux rudes , fig. I f comme
on le voit en M M , fig.- 16; & le pied du milieu qui eft pris fur la piece
G, fig. IO , eft ou arrondi , comme on le voit fig. 16 , ou bien avec la
chaffe d , vignette , fig. s , on lui donne la forme d'un petit iode : aux fort
grofl'es enclumes , on fortifie le pied par des mires pareilles à celles dont nous
venons _ de parler , mais qui font de moitié moins grolles.

16. LE pied , la poitrine, ou Peftornac de l'enclume , la paroi étant
formés & foudés au corps , il faut rapporteraux deux bouts de l'enclume 0 ,
fig. '7 , deux pieces femblables N , lefquelles font faillie ; ce qui fe fait en
foudant à l'endroit O la mile P , fig. 19. On fait chauffer à la grolle forge le
corps de l'enclume , feulement à l'endroit où l'on doit rapporter la mife
on fait chauffer à la petite forge la partie de la mife qui doit être foudée
au corps de l'enclume. Il eft clair qu'on ne peut frapper que - fur le bout
de la mire ; mais le fer qui eft fort chaud bourfoufile de tous les côtés ; &
des forgerons rabattent les bavures , pendant que d'autres frappent fur le
bout , après quoi la mife fe trouve fondée , comme on le voit en N , fig. 17.
La mife P , fig. 16 , doit être de même largeur que l'enclume , y com-
pris la paroi qui fait partie de la tabte de l'enclume : cette mife eft formée
de deux ou trois pieces de fer foudées enfemble ; elle forme par le bas•une
efpece de confole , & fouvent on la fait repofer fur un petit talon que l'ont,
ménage au corps même l'enclume: cettepiece fe nomme le talon. Quand elle
eft bien foudée, on coupe avec la tranche lé ringard q, fig. 19 ; on emporte
avec des tranches fines le fer qu'il y a de trop , & l'on acheve de donner à
petits coups de marteau la forme réguliere que doit avoir ce talon.

17. Aux enclumes quarrées , qui ont des talons tels que ceux des figures
Tg & 20 , on foude deux talons Q, R ; mais aux enclumes qui ont une
bigorne, on foude au côté droit une mife conique , fig. 22 cette mife
doit être pofée fur une faillie qui la fortifie en - deffous : on la répare en-
fuite à la tranche ; on la pare au marteau, à petits coups, comme les talons.
Il y a des enclumes gui ont deux bigornes, une ronde, & l'autre à pans.
Ces bigornes font quelquefois un reffaut , comme en 1, fig. 21 , qui fe
forme avec la chaire ; & fouirent on fait auprès un trou quarré , dans lequel
on met un cifeau ou une tranche qui fervent à couper le petit fer qu'on
vient de forger ; on y met encore une griffe qui fert à faire des enroulemens.

18. Vola l'enclume forgée ; il ne s'agit , pour la finir, que de former
la table, c'eft-à-dire , d'en couvrir la fuperficie avec une lame d'acier qui
doit être trempé.. C'ell fur quoi la pratique des- ouvrirers.varie beaucoup, .

19.
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• 19. D'ABORD il faut couvrir d'une lame de fer forgé les vieilles en-
clumes qu'on veut recharger d'acier, parce que l'acier fe fonde mieux avec
le fer qu'avec l'acier ; ainfi les uns commencent par couvrir de fer les
vieilles enclumes, & d'autres arrangent far une planche de fer Z Z, fig. 23,
des barreaux d'acier a a , qu'ils retiennent par des entailles faites à la planche
de fer , & par mi lien ou bride b b. En forgeant le tout enfemble, ils ont
une table de fer couverte.d'une lame d'acier qu'ils rapportent fur l'enclume ;
& cette lame, partie fer, partie acier, contribue à lier les talons avec le
corps de l'enclume; elle ne s'étend point fur les bigornes, où l'on fe contente
de mettre des lardons d'acier qui s'étendent de la table fur les bigornes. D'au-
tres plient une lame d'acier mince & bien recuite , comme on le voit en y ,
fig. 24.; ils la paffent enfuite à la forge, & ils l'appliquent par rnifes fur les
enclumes neuves. Quand ils réparent des enclumes qui ont déjà été acérées,
Ils fondent les mires d'acier y , fur une plaque de fer Z , & ils fondent
l'un & l'autre enfemble fur l'enclume :. cela ne fe pratique guere que pour les
petites enclumes , telles que la bigorne dîg. 26. Vidage le plus ordinaire, qui
el} le plus expéditif & qui eft fort bon, eft die tremper bien dur la verge d'acier g,
fig. 24 , & de la rompre par petits morceaux /d'environ un pouce de hauteur.

20. ON arrange ces petits parallélipipedes d'acier dans un chaflis de fer
auquel eŒ foudé un ringard h; on retient ces petits morceaux d'acier avec
des coins aulE d'acier ; on leur donne une bonne chaude ; & après avoir frappé

.quelques coups de marteau fur le plat., on en donne de légers fur le champ
& fur toutes les faces, afin de les bien fonder enfemble ; on finit par frapper
fur le plat, & alors on a une tnife d'acier prête à être appliquée fur l'en-
clume il en faut ordinairement trois pour couvrir une grande enclume. Si
l'on a à charger .d'acier une enclume déjà acérée , on commencé par fonder
deffus une lame de fer; ou bien on arrange les morceaux d'acier dahs
Chaffis d, fig. 25' qu'on pofe fur une femelle de fer c c , & l'on forge le tout
enfemble : e eft la frette ou le lien de fer qui contient les morceaux d'acier f,
ernme on le voit en J. On laiffe refroidir l'enclume dans la forge, pour que
l'acier ne fe durciffe pas ; & quand l'enclume eŒ froide , deux ouvriers en
liment & en uniffent la table avec un gros carreau.

21. LES bigornes (a) des ehauderonniers ou des éperonniers, fig. z6,
n'exigent pas tant de façons. Pour les fabriquer, on emploie un barreau de
fer in, n; fig. 27 , de cinq, (ix ou fept pouces en quarré , fuivant la groffeur
des bigornes qu'on fe propofe de forger ; on fonde une virole de fer en rz,
pour faire le pied ou le renflement qu'on voit en o, fig. z3; & l'on appointit

( a ) Bigorne. Il eit probable que ce mot vient de bicorne, c'eft-à-dire, qià a deux
cornes . néanmoins les ouvriers appellent bigorne une enclume dont deux ou un ('cul
talon tee terminent en pointe.

Torne XI'.
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l'extrêmité p de celarreau , pour lui donner la forme qu'on voit en q , fig. z9 :
enfisite on coupe ce barreau en m , fig.  27. Alors on refend le corps de la
gorne en s, fig. 28 ; quelques- uns rabattent les deux parties, comme on le
voit ponetué en t t , & ils fondent au - deffus la partie u, x,fig. z6 , gni a été
forgée à part : on fait enfuite les parties plates y avec des mires ; mais d'autres
ouvriers , en refendant le corps de la bigorne en s, fig. 28 , font une gueule
de loup r , fig. 29 , dans laquelle ils fondent le tenon s de la fig. 3o, comme
on le voit en t t , fig. 31. Enfin d'ois rapporte deffus une plaque de fer chargée
d'acier ; on étire les parties t t ; & la bigorne, fig. 26 , eft finie. La premiere
méthode qui eft plus l'Impie, efl tout suffi bonne.

.22- IL refte à expliquer comment on trempe les enclumes. Pour tremper
une enclume, on ne chauffe point avec des foufflets : on fait en terre une fon
au petit foiré a a, fig. 34, qui dans le fourneau b b a un pied de profondeur
verticale, & qui, par un de fes bouts c, gagne par un plan incliné la fur-
face du terrein : on pore de travers fur la partie creufe de ce foffé des barres
de fer d, d , d, qui doivent être affebfortes pour fupporter l'enclume.

23. ComiviE il faut que la furface acérée de l'enclume foit fort dure, &
qu'elle foit unie , on doit éviter qu'il ne fe leve d'écaille fur le métal ; pour
cela on fait une cage en tôle e e,	 , dont les bords font élevés d'environ
quatre pouces; l'étendue de cette cage doit être un peu plus grande que la
table de l'enclume.

24. ON pofe la cage de tôle fur les barres d, d, d , qui forment la grille
du fourneau ; on écrafe de l'ail avec le marteau fur la table de l'enclume , &
l'on met dans la cage , à l'épaiffeur d'un pouce & demi ou deux pouces, une
compofition faite avec de la fuie de cheminée, de la rapure de corne , de la
poudre de charbon, du fel , & d'autres drogues qu'on emploie ordinairement
pour les trempes en paquets. Ces différentes fubftances détrempées avec du
vinaigre, forment une pâte qu'on étend dans la cage e de tôle, & fur laquelle
on pofe la table de l'enclume; on lutte, le plus exactement qu'il eft poffible,
les bords de la cage avec le corps de l'enclume f, f,f ; enfuite à cinq ou
fix pouces du corps de l'enclume on conftruit trois petits murs g, avec des
pierres ou avec des briques, ou même avec dés morceaux de mâche- fer
qu'on lie avec de la terre rouge. On arrange enfuite fur les barreaux d, d, d,
quelques tortillons de paille entre ces petits murs & l'enclume ; & on rem-
plit tout le fourneau avec du charbon de bois. On met de la paille enflammée
fous la grille en b b ; les tortillons de paille s'enflamment, & allument des,
Charbons qui peu à peu tombent embrafés fous la grille , où ils amaffent beau-
coup de braife : à rneliare que le charbon fe confume, on y en ajoute de
nouveau ; car pour chauffer une enclume, il faut près de deux demi-queues
de charbon ; on continue ainli jufqu'à ce que Penclurne foit devenue couleur
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de cerife , fi c'eft de l'acier - de . Stirie., qu'on nomme acier de Hongrie ; &-
tirant un peu .au blanc., fi c'elt de. l'acier commun : alors on retire l'enclume:
de fon fourneau pour la jeter dans un. ruitfeau , ou dans un grand cuvier
rempli d'eau fraîche , ou dans un baifin r r, fig. 32.

24. COMME les talons & les pieds de l'enclume font plus évafés que le.
corps, on a la facilité de la faifir avec une chaîne A, fig. 33 & avec le le-
vier B on Penleve pour la porter promptement à l'eau.

26. LA fig. 33 repréfente l'élévation du fourneau de, la fig. 34 , va en per-
fpeéti ve.

27. LES enclumes neuves entiérement faites de bon fer forgé, fe.vendent
communément dix fols la livre ; & les forgerons ambulans achetent les effieux
rompus & les vieilles enclumes de bon fer fur le pied d'un fol , ou cinq à
Ex liards la livre ; mais communément on leur fournit le charbon , le fer.
&	 , & l'on convient avec eux du prix de la façon qui va à dix écus
ou quarante liv. pour chaque enclume , fuivant les réparations- qu'elle exige.

28. CEs mêmes 'ouvriers ambulans réparent quelquefois les battans des
groles cloches. C'eff une mauvaife méthode que de charger ces battans
mettant aux endroits qu'on veut fortifier, des anneaux de fer ;.car comme
ces anneaux s'étendent par les coups de marteau qu'on donne pour les fonder
avec le- battant, la mife annulaire ne fe fonde jamais bien. Il eit plus à pro-
pos d'ajouter des mifes d'autre forme , & en plus grand nombre ; mais le mieux
eft de donner une bonne chaude â la partie du battant qu'on veut groffir ,
de creufer avec une groffe tranche des filions fuivant la longueur du bat-
tant dans ces filions des mites auxquelles on a donné la forme d'un quar-
tier d'orange..

EXPLICATION DES FIGU ES.

Jt'z G. 1,a, la petite forge ; b, le fouffiet à deux vents ; c, le petit fouf-
fleur ; d, mire qui dl à la forge ; e, enclume pour les mifes.

Fig. 2, 3 & 4 grande forge ; a , chevet de cette forge ; h , billot de bois
fur lequel on forge ; c , le jaugeur qui ert allis fur la jauge ; m, manche de la
jauge ; n , clef qui fert à tourner l'enclume ; o , fer de la jauge ; au - deffus
de e cil un billot qui fert de point d'appui à la jauge m o; d, le maître ou
l'attifeur qui tire les craires avec un fourgon ; h 1, foufflets fur lefquels font
montés quatre foufileurs ; i k , perches qui par leur reffort relevent les foufflets.

Fig. 5 , c , un tas ; m , une greffe enclume finie ; d ; un mandrin ou étampe
I ij
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emmanché comme.un tranche ;f, une chaire emmanchée coriinie un marteau;
& qui fert à former les creux où le marteau ne peut atteindre.

Fig. 6, F, un corps d'enclume formé de quatre parallélipipedes fernblables
à A, fig. 7; B, ringard qui, après avoir été joint à la piece A, ePc enfuitQ
comme C , fig. 8.

Fig. 9, deux pieçes femblables à A, C, fig. 7& 8, jointes rune àrautre
deux pieces femblables à E, D, fig. 9, forment le corps de l'enclume , fig. 6.

Fig. Io , G, mife réparée pour former reftomac que l'on voit en place
fur l'enclume H, même figure.

Fig. i i , R, mife préparée pour former le bandeau ou paroi II. de l'en-
clume, fig. 12.

Fig. 1; , S (dans la vignette) la tranche : o ,o „ q, différens marteaux;
g, fèbille pour jeter de l'eau fur le feu.

Fig. 14, une enclume renverfée pour faire 'voir comment on difpofe quel,
quefois le pied des enclumes avec la mife Y.

Fig. If , mife préparée pour faire le pied des enclumes.
Fig. 16 , autre maniere de difpofer le pied des enclumes avec les ,deux

mires M M.
Fig. 17, enclume à laquelle il manque un talon du côté de O.
Fig. 18, enclume quarrée qui eft pourvue de fes deux talons-Q_R.
Fig. 19 , mife préparée pour former le talon Ode l'enclume de la fig.
Fig. 20, enclume quarrée parfaite de tous points.
Fig. zI , enclume à bigorne.
Fig. 22, rnife préparée pour faire la pointe de la bigorne.
Fig.	 ,a a, barreaux d'acier arrangés fur une femelle de fer e 	 & der.

tillés à charger d'acier une enclumt que l'on veut réparer.
Fig. 24, autre difpofition d'une rnife d'acier pour charger une enclume.
Fig. 2i autre façon de faire les mires d'acier.
Fig. 2,6 , bigorne du chauderonnier en état de perfeétion.
Fig. 27, barreau de fer coupé en m; la partie m p fert à faire le corps

d'une bigorne; n, anneau ou virole que l'on y foude pour former le rem-
&ment o de la fig. 28.

Fig. 28 s, point où l'on fend la partie du barreau m p , fig. 27 5, pour faire
les °rillons ponCtués et.

Fig. 29 ; r , gueule de loup faite pour reeevoir la rnife s , fig. 30, comme
on le voit dans lafig. 31.
• Fig. 32 , bal% où l'on trempe les enclumes.

e; , fourneau où l'on chauffe les enclumes avant de les tremper,
Fig. 34. , détail & coupe de ce fourneau.
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EXPLICATION
De quelques termes qui ont )rapport à la forge des enclumes.

A
A i• TisEu : ouvrier qui avec un
fourgon arrange les charbons , &retire
les craffes.

B

BIGORNE: talon qui fe termine
en pointe. Les bigornes des chauderon-
niers & des épetonniers font différen-
tes de celles des ferruriers & des mar‘-
chaux.

E

ENCLUME COULÉE : ces enclumes
font faites de fer fondu. Les enclumes
de loupe font faites avec du fer qui a
paffé à l'affinerie , t'Ili a reçu quelques
coups de marteau , mais qui n'a point
été étiré : les meilleures enclumes font
faites de fer forgé & étiré.

EsTornAc : on nomme ainfi une
mife faite en forme de pilaftre , & que'
l'on fonde fur le devant des enclumes.

G

GRIPPE: piece de fer refendue :
on engage dans cette fente un morceau
de fer rouge dont on veut faire une vo•
lute ou d'autres arrondiffemens.

J
JAUGE: barreau de fer qui a un grand

manche de bois ; ce manche eft traverfé
par une cheville de bois qu'on nomme

la clef: la jauge fert à manier l'enclume
pour la tenir en fnuation à la forge &
pour la tranfporter fur 3e billot où l'on.
fonde les mifes : celui qui fait cette
opération fe nomme jaugeur.

M

MANDRIN : efpece de cheville acérée
qu'on emmanche comme la tranche : il
fert à percer le- fer pendant qu'il eft
chaud.

MARTELER : c'eft faire avec une
tranche ou un cifeau des entailles fur
une piece de fer. On martele les mor-
ceaux de fer fur les faces qui doivent
être fondées l'une à l'autre.

MISE : piece de fer qu'on forge à part
pour lui donner la forme qu'elle doit
avoir ; on l'amorce, c'eft-à- dire , qu'on
étend une de fes parties, pour qu'elle
fe fonde plus exactement au lieu où elle
doit être placée. Les mifes de loupe
font faites de fer encore brut : les miles
de fer forge font de fer affiné.

PAQUET : la trempe en paquet fe fait
en renfermant dans une cage de tôle
les pieces qu'on veut tremper , au
moyen de quelques fubflances propres
à durcir le fer & l'acier.

PAROI : on nomme ainfi une mife
qu'on fonde au-deffus de Pe.flomae pour
élargir la table: cette mife forme une
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efpece de bandeau qui fort de- couron-
nement à reflomac.

PIED c'eft le bas de l'enclume qu'on
élargit par des: mifes.	 •

P_OITRINE: c'eft la même chofe
qu'eflainac.

RADOUBER : c'efl rétablir une en-
clume rompue dans quelques-unes de
fes parties.

RINGARD:barreau de fer qu'on
foude àun morceau de fer pour le ma_
nier plus commodément à la forge &
fur l'enclume : c'eft une piece poftiche
qu'on retranche après que la piece de
fer été forgée & fondée au lieu où elle
doit être.

SEBILLE: jatte de bois.

D'E S E	 LUME S.

SOUPE-LEURS : . ce . 	 les.. ouvriers
qui font jouer les foufilets.

T

TABLE : la table d'une enclume eft
la face fupérieure fur laqUelle on forge.

TALON : c'eft une partie qui alonge
l'enclume feulement par le haut : il eft
effentiel que cette mife foit bien foudée
au corps de l'enclume, parce qu'elle eft
fréquemment expofée à recevoir de
grands coups de marteau.

TAS : on nomme ainfi une enclume
qui n'oit ordinairement qu'un paralléli-
pipedc. •

TRANCHE : c'eft un gros ci feau acéré,
figuré comme un coin : l'on emmanche
au bout d'un morceau, & l'on frappe
delfus pour couper le fer chaud.
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INTRODUCTION.

Par M. DUHAMEL DU MOIVCE:iltf.

1. L'ART de faire le fer n'eft autre chofè que celui de tirer des mines
& de raffembler en une Même maffe ce métal qui, étant diftribué en petites
parties dans les entrailles de la terre , fe trouve mêlé avec plufieurs fulaftances
étrangeres qui empêchent qu'on ne l'apperçoive fous la forme métallique.
Cell ce que M. le marquis de Courtivron & M Bouchu correrpondant
de l'académie, ont détaillé dans les trois fedions fur le fer; & ce travail
c11, pour ainfi dire , la bafe d'une infinité d'autres arts , puer/WB leur
fournit une matiere fans laquelle ils ne pourraient point opérer. Il n'y a
effedivement point d'art, qui ne faffe ufage de différens outils qui font
faits avec le fer, ou qui n'emprunte le recours de machines auxquelles le
fer donne la principale folidité. Mais indépendamment de ces arts où le fer
entre comme matiere fubfidiaire, le fer lui n même exige, pour qu'on en tire
tant de recours, différentes préparations qui font autant d'arts particuliers.
Le régule (1 ) une fois tiré de la mine, et une matiere encore brute &
imparfaite, qui exige beaucoup de préparations, foit pour en faire des ouvra-
ges de fonte, foit pour être mire en état d'être traitée fous le marteau,

( X ) Cette piece n'a point encore été
publiée en allemand. Elle fait la fuite de
la troifieme feetion fur le fer, inférée dans
le recond volume de cette coiedion , qui

Tome Xl.e.

a paru en 1774.
( 2 ) On donne le nom général de re:gule

aux matieres métalliques réparées d'avec
d'autres rubllances par ie moyen de la fufion.
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enfuite coupée dans les Penderies , ou tirée dans . les tréfileries; ou convertie
en acier. Toutes ces opérations méritent d'être connues par d'autres que par
ceux qui ont le foin des fourneaux & des forges, par des gens qui foient
plus en état de méditer & d'imaginer des expériences qui &ffent apperce-
voir des moyens d'opérer plus promptement & plus fûrement, pour faire
des fers qui foient propres à différens ouvrages. Le travail de M. de Réait_
murfur le fer fondu, que l'académie juge à propos de faire imprimer,
une preuve de ce que je dis. Il y a 'long-terris qu'on jette en moule des
ouvrages de fer fondu; niais par un travail immenfe, M. de Réaumur eft
parvenu à rendre cette fonte moins aigre , & airez approchante de la mal-
léabilité du fer forgé. Il eft vrai que ce traité paire un peu le but que s'eft
propofé l'académie , en entreprenant l'hiftoire des arts qu'elle publie. ( 3 )
Elle a bien apperçu qu'il n'y avait prefqu'aucun art qui ne pût être per-
fedionné , & combien il ferait utile de leur procurer ce qui leur manque ;
mais elle a fenti en même tems qu'en entreprenant ce travail , un feul art
pourrait occuper un académicien pendant toute fa vie. Elle a donc jugé plus
convenable de commencer par décrire les arts tels qu'ils font, fauf à effayer
dans la fuite de les conduire à un plus haut degré de perfedion. Mais en
formant ce plan, l'académie n'a pas prétendu s'interdire la liberté d'indi-
quer dans l'hiffoire de ces arts les routes qu'on. pourrait fuivre pour les
perfedionner , ni cacher les découvertes qui auront déjà été faites : ce qui
fait voir qu'elle ne s'écarte point de fon plan en publiant un ouvrage fur
l'adouchrement du fer fondu , qui s'eft trouvé dans les papiers de M. de
Réaumur : elle defirerait même être dans le même cas à l'égard de beau-
coup d'autres arts.

2. PAR ce qui a été dit à la fin de la trek= fedi«, l'on a vu qu'en
faifant couler un métal rendu fluide dans des moules préparés pour le rece-
voir, on lui fait prendre à peu de frais des formes qu'on ne pourrait lui
donner par d'autres moyens qu'avec des dépenfes confidérables. On a vu
avec quelle promptitude on jette en moule des marmites qui coûteraient-
prefqu autant que celles d'argent fi on voulait les faire n fer forgé de
la mime épaitreur, , & aulli réguliérement contournées que celles que l'on
moule.

( 3 ) Si l'académie royale avait pu for-
mer un plan pour la publication des def_
criptions des arts, les faire paraître de
fuite dans un ordre prefcrit ou adopté , de
maniere que les arts qui ont un rapport
marqué ou effentiel mirent été donnés au
public en même tems , on du moins im-
médiatement de fuite , nous aurions aufli

formé notre colleaion felon une méthode
fyftématique. Mais les cahiers ayant paru
à Paris les uns après les autres fans aucune
liaifon , nous n'avons pu nous prefcrire au-
cune regle. Le fécond Sc le fixierne volume
de cette colle&ion renferment déjà des arts
relatifs au fer, Sc nous en raffemblons en-
core piurieurs dans ce tome XV.
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;. LES ouvriers que l'on nomme fondeurs lorfqu'il s'agit du cuivre , de
l'argent , de l'étain, &c. fe nomment mouleurs quand il ef3/4" queftion du
fer. Cette différente dénomination n'en établit point dans le travail : les uns
& les autres font des moules en creux qu'ils rempliffent de métal. On fait
des moules , ou avec du métal, comme fout les coquilles qui fervent à faire
les boulets ; ou bien on forme ces moules avec du fable ou de la terre ,
comme on l'a vu à la fin de la troifierne feétion. Quand il deft queltion que
de pieces plates qui n'ont des ornemens que d'un côté, comme les contre-
coeurs de cheminées, les plaques qui forment les poêles quarrés , les chenets
de cuifine , &c. on a un modele de bois parfaitement femblable & égal à la
piece qu'on veut couler en fer : ainfi le fcalpteur forme en bois tous les
ornemens qui doivent être fur le contre-coeur qu'on veut fondre. On imprime
ce modele dans du fable fin qu'on a humeété & battu ; on retire doucement
le modele fculpté ; le creux du fable eft le moule où l'on doit couler la fonte ;
on ménage enfuite un petit canal depuis la gueufe jufqu'à ce moule , afin
qu'en coulant la gueufe le métal fe rende dans le moule de la piece que
l'on veut faire.

4. DES moules aie fimples ne peuvent convenir pour les pieces ereures
& pour celles qui font terminées de tous côtés par des surfaces convexes
ou concaves. Il faut que tout ce qUi eft folide dans la piece fe trouve en
creux dans le Ià.ble & entouré de fable de tous côtés ; de forte que, pour
faire un moule , il faut former un vuide femblable au folide de la piece ,
qui doit être renfermée de fable de tous côtés , excepté à l'endroit du jet
par où Pon coule le métal, & à quelques autres endroits où Pou ménage
des ouvertures pour laiffer échapper Pair.

5. IL y a prefqu'autant de manieres de s'y prendre pour former les mou-
les, qu'on a de pieces différentes à mouler ; il ne nous ferait pas poflible
d'entrer dans les détails : ainfi nous nous contenterons de ce qui a été dit
à la fin de la troifieme feétion, fur la façon de mouler les marmites & les
tuyaux de conduite , foit en fable , foit en terre , d'autant que ces exemples
ruffifent pour l'intelligence des mémoires de M. de Réaumur. Ce qu'il eft
important de ravoir , c'eft que la fonte de fer étant très-aigre , on ne peut
redreffer au marteau les ouvrages de fer fondu ; le foret ni la lime ne peuvent
point mordre dell'us. M. de Réaumur s'a proporé de corriger ces défauts
& d'adoucir afrez cette fonte de fer, pour la rendre traitable au foret, à la
lime, & même un peu au marteau.

6. IL a publié en r72,z un ouvrage qui a été bien reçu du public, quoi-
qu'il n'eût pas , à beaucoup près, épuifé la matiere , & que ce traité ne
fût qu'une ébauche en comparaifon des mémoires que nous publions aujour.
d'hui , dans lefcluels on trouvera des procédés nouveaux plus fiirs & plus

K ij
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applicables à la pratique que ceux qui font rapportés dans fon premier ouvrage.
Nous avons cri que ce travail immenfe qui s'en trouvé en bon ordre dans
les papiers de M. de Réaumur, ne pourrait être mieux placé qu'à la fuite
des détails fur la façon de mouler en fable & en terre , qui fe trouvent à
la fin de la troifieme feetion que M, le marquis de Courtivron & M. Bouchu
ont publiée. ( 4 )

7. L'UTILITÉ des recherches de M. de Réaumur tournerait peu à l'a-
vantage du. public , fi elles ne nous conduifaient qu'à faire des ouvrages
de grand prix , tels que les palaftres de ferrures , les bras de cheminées ,
& les luffres , qu'on a vu fortir de la manufaélure de Cône. Dans les ou-
vrages , le brillant que prend l'acier poli , le beau bleu qu'il acquiert par le
recuit; la couleur d'eau qu'on lui donne avec la pierre de fanguine , étant
relevés par des filets d'or, Faifaient un effet admirable. Mais le cuivre doré d'or
moulu, moins brillant à la vérité , a l'avantage d'être plus aifé à travailler,
& de ne point craindre la rouille. De plus , quand ces pieces ont perdu leur
mérite par un long fervice , on peut en retirer l'or & mettre le relie à la
fonte, pour en faire de nouveaux ouvrages ; au lien que ceux de fer devien-
nent de la ferraille de nulle valeur. D'ailleurs , ces beaux ouvrages de fer
fondu, qui coûtaient beaucoup moins que s'i% avaient été faits avec du fer forgé,
étaient cependant plus chers que ceux de bronze. Mais en laiffant à part ces ou-
vrages très - finis , qui ont été une des principales caufes de la décadence de
la manufadure de Cône , on apperçoit qu'on peut tirer un grand avantage
du travail de M. de Réaumur , en l'appliquant à des ouvrages moins recher-
chés. Après tout, le travail de M. de Réaumur eft une fuite d'expériences
exac'cement faites, qu'il faut conrerver à la pofférité.

8. Lx volume qui a été publié par M. de Réaumur, indique comment
on peut adoucir la fonte de fer , en enfermant les ouvrages dans des efpeces
de creufets remplis d'une compofition de poudre d'os calcinés & de pouf-
fiere de charbon. (f ) Ces procédés qu'il avait déjà publiés , font rapportés
dans les mémoires que nous faifons imprimer ; niais de plus, M. de Réaumur
eft parvenu à adoucir la fonte , en couvrant les ouvrages tirés du moule ,
d'un enduit fait avec des fubflances capables de produire cet adouciffernent.
Ayant jugé enfuite qu'il pouvait adoucir les ouvrages de fer fondu , en foi-
rant paffer le métal en fufion dans des creufets capables , par leur com-
pofition , d'adoucir la fonte , ou en fondant le métal avec des fubFrances

( 4) Lorfque je publiai le recoud volume
de cette colleetion , je crus devoir différer
de donner le détail (le tous ces procédés,
jufqu'à ce qu'ils (mirent été examinés & con-
fumés par des expériences bien conrcatées.

) Le verre méme renfermé avec ces
matieres ou du gypfe réduit en poudre dans
des creufets , mis enfuite dans un four de
potier , devient plus tendre : il y prend une
couleur blanche comme de la porcelaine.
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propres à l'adoucir, le fuccès a 'été meilleur & .plus certain. Enfin il a fait
fes moules avec les mêmes fubflances qu'il avait reconnues propres à adou-
cir la fonte de fer, & il a recuit les pieces fondues dans les moules même
où elles avaient été coulées, ce qui a fimplifié l'opération & beaucoup affiné
la réuffite. On trouvera encore dans ces mémoires plufieurs détails curieux
& utiles, fur la façon de jeter en fonte des ouvrages délicats, ou qui exigent
pas beaucoup de précifion.

9. LE nouvel art d'adoucir la fonte de fer, que l'académie donne aujour-
d'hui au public, eft divifé en trois parties. La prémiere contient cinq mé-
moires. Le premier traite des différentes .efpeces de fonte de fer, & à quoi
il a tenu. qu'on n'ait fait jurqu'à ce jour en fer fondu beaucoup d'ouvra-
ges qu'on fait de fer forgé ; avec une idée des différentes manieres dont le
fer fondu peut être adouci. Il s'agit dans le fecond mémoire des différentes
manieres de fondre le fer, quelles attentions il faut avoir pour jeter en moule
le fer fondu , & pour retirer les ouvrages des moules. On trouve dans le
troifieme "mémoire dés effais de différentes matieres pour "adoucir le fer,
& l'on indique celles que ces &fais on montré y être les plus propres. ( 6 )
On décrit dans le quatrieme mémoire les fourneaux propres à adoucir le
fer fondu. Le cinquierne mémoire, qui termine la premiere partie, expofe
les précautions avec lefquelles on doit recuire les ouvrages de fer fondu
& les changemens que les différens degrés d'adouciffernent produifent dans
ces fers ; enfin comment on pourrait redonner aux ouvrages de fer fondu
la dureté qu'on leur a ôtées

10. LA feconde partie contient quatre mémoires. Dans le premier , l'oii fait
connaître comment on peut adoucir les ouvrages de fer fondu, fans les ren-
fermer dans des creufets : on donne deux manieres de procurer cet adon-
ciffement ; on explique les avantages de ces deux manieres d'adoucir, & le
grand jour qu'elles donnent fur les caufes de radouciffement. Le fecond
mémoire indique les différens enduits qu'on peut donner anx ouvrages de
fer fondu. On trouve dans le troifieme les différentes manieres de recuire
les ouvrages enduits, avec la clefctiption d'un nouveau fourneau qui y eft
très - propre. Le quatrietne & dernier mémoire de cette feconde partie eft
defliné aux attentions qu'il faut avoir pour empêcher les ouvrages de fe
voiler dans le recuit, & la maniere de redreffer ceux qui font voilés.

I. LA troifieme partie contient neuf mémoires. On rapporte dans le

( 6) L'expérience a appris que Id fer
fondu, felon la nature de la mine d'où il
eit tiré, fuivant l'efpece de caftine ou fon-
dant que l'on emploie, enfin felon la qua-
lité de la matiere dont on fe fest pour le

feu de la fonte, g des propriétés différen-
tes, de même que le fer battu St forgé qui
en réfulte. Il eft en conféquence des ma-
tieres plus propres à adoucir le fer fondu
que d'autres.
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premier les tentatives que l'on a faites pour adoucir la fonte en fuflon , &
pour conferver douce pendant la fufion celle qui a été mife toute adou-
cie dans le creufet. On traite dans le fecond mémoire du choix des fontes
propres à être coulées douces ; on fait voir que cette propriété eft naturelle
à quelques-uns ; qu'on peut par cet art la donner à d'autres, & qu'il y en a
qui ne font prefque pas fufceptibles d'être adoucies. On voit dans le troi-
lierne , què les fontes coulées douces : fuivant les procédés des mémoires pré-
cédens , ont quelquefois le défaut d'être trop grifes ; & l'on rapporte les moyens
de corriger ce défaut. Le quatrieme mémoire traite des précautions effentielles
pour jeter en moule la fonte douce : on. fit  voir que la fonte blanche eft trem-
pée & que certaines fontes ont plus de difpofition que d'autres à prendre
la trempe. Il s'agit dans le cinquieme mémoire, des chaffis de fer propres aux
différentes efpeces de moules ; comment on peut empêcher qu'il ne fe forme
des toiles épaiffes dans les moules , & comment on tient enfemble les deux
moitiés dont le moule efi compofé. On explique dans k fixieme mémoire,
comment doivent être faits lés fourneaux propres à chauffer & recuire les
moules de fable, & comment il faut recuire ceux de terre. Dans le feptieme
mémoire on donne les moyens de ménager les fables à mouler ; de raccom-
moder les fables dont on s'ett fervi ; de les rendre bons dans les pays où le
terrein n'en donne pas naturellement tels qu'on les defire ; enfin., des ma-
tieres dont on peut faire les moules où la matiere a plus de difpofition à
devenir douce , que dans les moules ordinaires de fable , de terre , ou de
métal. Dans le huitieme mémoire on détaille les procédés qu'on doit fuivre ,
depuis que les moules ont été mis en recuit, jufqu'à ce que les ouvrages
fondus en fuient retirés; avec la maniere de recuire les ouvrages dans les
moules même. Dans le neuvieme on parcourt les différens ouvrages qui
peuvent être faits de fer fondu, & l'on avertit des précautions avec -lefquelles
quelques uns veulent être jetés en moule , & recuits ; de plus , on fait
connaître quels tint les ouvrages qui ne doivent pas être faits de cette fonte
de fer , & comment on peut rétablir les ouvrages où quelques parties ont
manqué à la fonte.
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PR.EMIERE P.A.RTIE.
Oh l'on donne les caraiteres des différentes fontes , les différentes ma-

nieres de les jeter en moule , 	 où l'on enfeigne à adoucir les ouvrages
qui font forcis intraitables des moules, en les faifant recuire dans des
capacités où la flamme ne (aurait pénétrer. 

	cf,. 

PREMIER MEMOIRE.

Des différentes efpeces de fonte de fer, ou de fer fondu, & à quoi il a tenu
qu'on n'ait fait jufques ici quantitéd'ouvrages de fer fondu , qu'on fait de fèr

forgé. Idée des différentes manieres dont le fer fondu peut être adouci.

12. LE caratere le plus fenfible , qui diftingue les métaux des, minéraux
& des pierres, c'eft de fe laiffer étendre fous le marteau, d'être malléables.
Mais dès que le fer a acquis cette propriété, dès qu'il a pris ,ripourtg ainfi
dire , le principal caradere métallique, il cliffere des autres métaux , en ce
qu'il ,n'ett pas fufible par la force du feu de nos fourneaux. Tout fer forgé ,
tout fer en barres , peut au plus être réduit en une forte de Ote allez
molle pour tomber par gouttes : & c'eft ce que l'on nomme du fer chauffé
fondant; mais il ne peut plus être rendu liquidé, comme le peuvent être
l'or & l'argent, le cuivre, Pétain & le plomb. On parvient pourtant à le
mettre en fulion ; niais eeft en lui donnant des fondans qui le ramenent
en quelque forte à fon premier état , à celui où il était immédiatement
après avoir été tiré de la mine: ainfi refondu , il perd fa malléabilité & fa
foupleffe il redevient aulli dur & aux calfant qu'il l'était avant d'avoir été
affiné : la. plupart même des foudans le rendent Ires- fpongieux. Pour
faire des ouvrages de fer forgé' en barres , on eft donc contraint de tra-
vailler le métal au marteau, à la lime, au cifeau, au burin, ou avec d'au-
tres outils femblable.s; & fi l'on en excepte le travail au marteau , c'elt
prefque toujours à froid qu'on le façonne avec ces outils. Or, comme
alors il eft bien plus dur que lorfqu'il eit chaud, on n'en peut faire des
pieces qui aient des ornemens recherchés & finis , qu'avec un tems confi-
dérable. Il y a telle clef qui a occupé pendant plufieurs mois uri ouvrier
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habile. Quand les pieces font groffes , la difficulté augmente encore par une
autre confidération : on commence par forger une truffe de fer, compofée
de plufieurs barres, d'où l'on puitre , comme d'un bloc de marbre, tirer la
figure dont on a le deffin ou le modele. Cette malle faite de diverfes barres
fondées les unes contre les autres, n'eft pas toujours d'une tiffure , d'une
folidité aufii uniforme que le bloc de marbre, auquel nous venons de la
comparer; fouvent il refte dans l'intérieur, .des fentes , des crevaffes , des
endroits mal réunis ; & quelquefois on ne parvient à découvrir ces endroits
défedueux , qu:après avoir emporté bien du métal avec le cifeau : il n'eft que
trop ordinaire que de pareils défauts rendent inutile un long travail. On
eft obligé d'abandonner la piece pour en forger une nouvelle avec le même
rifque ; c'efl ce que les ouvriers appellent faire un pisé; & il leur arrive
quelquefois de faire deux ou trois de ces mauvais pâtés avant de parvenir
à une malle de fer qui mérite d'être employée. Mais le prix de ces fortes
d'ouvrages peut encore mieux mettre au fait du tems qu'ils demandent. Les
curieux de fer bien travaillé connaiffent à Paris le marteau, ou, en terme
de ferrurier, , la boucle de la porte cochere de l'hôtel de la Ferté, rue de
Richelieu. Il a coûté fept cents livres, dans une année où tout était à fa
commune valeur. On paie quelquefois plus cher des gardes d'épées bien
cifelées , qu'on nomme. par honneur des gardes d'acier, quoiqu'elles ne foient
pour l'ordinaire., que de fimple fer : mais ici ce n'eft point la mariera qui
renchérit l'ouvrage. A. la vérité, ceux de fer de ce prix exceffif ne font pas
communs ; il ferait même dommage qu'on les multipliât jufqu'à un certain.
point ; ce font des chofes dont on peut fort bien fe paffer, & qui confomment
trop de tems , qui peut être mieux employé. Mais il ferait agréable qu'on les
pût faire à _lutte prix ; & il ferait avantageux, for - tout pour la décoration.
des grands édifices & des niaifons des particuliers , qu'on pût faire à bon
marché de beaux ouvrages de ce métal. Les balcons, les grilles, les portes
grillées, les rampes dercalier, ne font pour l'ordinaire que d'un travail mé-
diocre ; on n'y met rien de bien limé, de recherché, de poli ; ou fi l'on y veut
quelque chofe de tel, on eft forcé d'abandonner le fer ; on lui fubftitue le
cuivre, qui, quoique plus cher, revient à beaucoup moins étant mis en oeu-
vre. Ce qu'il y a en fer dans ces grands ouvrages ne font guere que des
barres ou des lames roulées ou contournées, & au plus quelques ornernens
de tôle emboutie, toujours longs à finir, & rarement allez bien affemblés
pour être regardés de près. A peine peut-on citex dans le royaume quelques
grands moteeaux de fer maficif bien travaillés , tels que font les fatneufes por-
tes du château de Maifon près de Poilfy. Ce font de magnifiques ouvrages :
mais il n'y a guere que des fouverains , ou que ceux qui gouvernent leurs
finances, qui puent faire exécuter quelque chofe de pareil. On allure que

ces
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ces portes , qui ne confiftent qu'en trois battant ., ont été autrefois payées
foixante -neuf mille écus; à combien reviendraient - elles aujourd'hui I Enfin
on n'ofe entreprendre de grands & beaux ouvrages de fer forgé, à eaufe des
fommes exceflives qu'ils coûteraient.

13. LE prix des ouvrages de cuivre , & même de ceux d'or & d'argent ,
en confidérablernent diminué, par la facilité qu'on a de les jeter en Moule
& de les réparer quand ils en font forfis : fans cette facilité , nous n'aurions
point ces fuperbes itatues, ces morceaux de bronze recherchés , & une infi-
nité d'ouvrages de cuivre plus communs, mais plus néceiraires. A la vérité, le
fer avant d'être parvenu à l'état de fer forgé , le fer tel qu'il a été tiré de la mine, .

en un mot, le fer qu'on appelle fonte de fer, fe coule en moule. Nous devons
à cette maniere de le mouler divers ouvrages , mais qui ne font pas d'unau
grande beauté , & qui n'ont de valeur que proportionnellement à leur poids,.
comme des contre- . coeurs de cheminées, des poeles , des pots, & des mar-
mites , des tuyaux de conduite d'eau, des . canons , &c. Mais on- ne fait de
cette matiere aucune piece de prix; les tirages même auxquels on l'emploie
font très-bornés : nous ofons pourtant nous promettre qu'on fera à l'avenir,
avec cette même fonte de fer, des ouvrages auffi finis que le peuvent être
ceux de fer forgé , ou même ceux d'acier ; qu'ils engageront à fi peu de frais ,
qu'on ne craindra pas de les entreprendre. Mais avant d'expliquer les différeras
fecrets qui en donnent les moyens, & de lire fentir l'étendue de l'utilité'
dont ces fecrets doivent être pour un grand nombre d'arts , il nous faut donner
ici quelques notions des différentes fortes de fontes de fer, de leurs qualités,
&. voir quelles font les difficultés qui ont empêché qu'on n'en fit les ouvrages
auxquels nous ne doutons nullement qu'on les emploie par la fuite.

14. ON fait , Sr nos mémoires de l'art de convertir le fer en acier
l'auraient appris de mite, que la matiere qui coule du fourneau immédiate-
ment après que la mine de fer a été fondue , eft ce qu'on appelle fonte , &
eit un fer qui n'eft pas malléable ; que fan caraétere ett d'être dure & caf.
fente. Quand cette matiere a été moulée en ouvrage , elle porte ordinairement
le nom de fer fondu ; les canons qui en font faits font appellés des canons
de fer ou de fer fondu; les tuyaux de conduite d'eau , des tuyaux de fer ou de-

fer fondu ; elle ne retient guere le nom de fonte que quand elle â été coulée
en gueufe , ou fous quelqu'autre forme qu'elle ne doit pas conferver : nous
ne l'appellerons , auffi ;ente, que jufqu'à ce que nous l'ayons fait jeter en
moule.

e. EN général , on peut diftinguer les fontes , & on les difliugue en-
deux claires,. par rapport à la couleur de leur caffure : les unes font des fontes
blanches , les autres font des fontes grifes. La différence des mines a quelque-

Tçmç
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fois part à cette différence de, couleur ; l'omirent elle vient de la maniere dont
le fourneau a été chauffé & chargé. 

16. (»AND on les divife en Fontes :blanches & en fontes grifes, on na
prend pourtant que deux termes moyens, , .qui, expriment leurs différentes
couleurs. Parmi les grifes , il y en a qui font prefque noires , & qu'on ap-
pelle noires ; & entre les blanches & les grifes, il y en a d'une infinité de
degrés de nuances , dont les. uns tirent fur le gris - noir, & les autres fur le
gris-blanc : enfin parmi les blanches , mien trouve de plufieurs blancs différeras.

y en a une-forte qui pourrait faire claire à part;. on la nomme en Champagne
fonte truitée : elle eft blanche, mais parfemée de taches grires ou noiratres ,
qui imitent en quelque façon celles des truites.

17. LA caffure des fontes blanches parait d'une tiffure eorripade ; on n'y
voit point de grains , confidérée attentivement ; elle femblerait plutôt faite de
lames, niais très-prefrées les unes contre les autres , & qui ne biffent point
d'intervalles enteelles , comme en laiffent les lames de fer forgé. Quelque-
fois les caffures de fontes blanches paraiffent radiées.: on, y remarque rles.
efpeces de rayons qui fe dirigent à peu-prèS vers le centre ; quelque chofe
d'approchant de ce que l'on voit dans Certains régules d'antimoine ce nq,
font, pourtant pas des rayons G bien marqués. On obfervera, & l'on aura,
befoin ailleurs de fe rappeller cette remarque que le blanc des fontes les.
plus blanches n'eft pas de l'efpeee de celui des fers à lames , ou de celui,.
de l'acier trempé fondant. Ces derniers blancs font éelataris, (Sc l'antre eft
blanc mat.. Le blanc des fontes comparé au blanc brillant de certains fers,,
eft comme celui de l'argent mat , comparé à celui de l'argent bruni : il y a
pourtant des fontes blanches qui ont des endroits. brinells qui. ont quelques..
lames , quelques radiations airez éclatantes mais leur éclat eft inférieur à  ce-
lui des la mes de certains fers.

1 8. LA carrure des fontes grifes efttoujours plus fpongieufe que celle des
fontes blanches 5. elle approche Phis de celle, de l'acier.. Ordinairement elles
font grainées ; mais leurs grainures'nous offrent bien des variétés , dont il fera
très.- important de fe fouvenir dans la troifieme partie de notre art: Les grains
des. uns font fifins , qu'à peine. s'apperçoivent- ils ; d'autres plies gros ., quoi-
que trçs-fins „ font bien arrondis, bien, détachés les uns des autres; Gy en -a

(6)' Cette différence de coureur & de
grain vient fouvent de lamatiere employée
pour le feu de la fonte , de l'efpece du bois
ou du cbarbon , de refpece dela houille o11
du elerbon de. terre. Sur l'emploi de la
bouille voyez L'ouvrage de M. Venel , fur
y tee du charbon de -ter« & te belon,

vrage (le M. de Geriffane de .la F-p.tec des,

mines par léfele de charbon de terre ,'I)aris;:
1776, in-40. On peut voir dans k premier
volume la fonte du fer. Voyez autli le
Traité de la préparation  des mince , ,
M.. Monnet Paris 177; in,.	 ) 	 •	 .	 ›.
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J'autres , où ces grains fins rie font pas fi bien terminés ; dans d'autres les grains
font très gros ,& entre celles qui ont cette forte de grainure il y en a dont les
grains font plus applatis & d'antres où ils font plus relevés. Qnélques,uns
ont un cordon qui forme le contour de leur calibre, qui eft bien plus blanc
que le refte , & qui eŒ campofé de grains peu différens de ceux d'un acier
trempé couleur de cerife :on les ellirne aufli pour faire de l'acier.

19. Si l'on examine au rnicrofcope les fontes, tant blanches que grifes ,
les blanches y paraîtront toujours d'une tiffure compaéte ; on y pourra obfer-
ver quelques lames plates, pa. rfemées , mais beaucoup plus petites que celles
de l'acier : la même loupe qui fait appercevoir pelles dont font Compofés les
grains d'un acier trempé peu chaud, ne ferait pas appercevoir celles-ci. Ln
fontes grifes paraiffent au microrcope d'un tin tellement fpongieux , que tout
femble un amis d'efpeces de cryftallifations. On croit voir mil des brouf-
failles , des efpeces de végétations chymiques , faites d'une infinité de bran-
chages entrelacés, mais comp-Ofés chacun de petites lames agencées les unes
fur les autres. Si l'on place au foyer du microfeope des grains des uns &
des autres , 'aufli petits que les grains d'un làble extrêmement fin , ils y pa-
raiffent plus tranfparens que le fable le plus cryftallin ; leur tranfparence
& fur - tout la vivacité de leur couleur approchent de la tranfparence &
brillant du diamant : malgré la vivacité de la couleur qu'ont alors les grains
des différentes fontes, on diftingue la couleur des g-rires , de celle des blanches
les grifes reffemblent plus à l'acier poli, & les blanches à l'argent poli.

20. 1■1-011s venons de dire que les fontes blanches paraiifent compadtet
à la vue feule & au microfcope : fi on les compare avec les fontes grifes ,
elles font. toujours telles. Mais il y a des fontes blanches dont la tiffure
ePc moins ferrée que celle des autres. Il y en a qui femblent prefque grai-
nées; ce font ordinairement les moins blanches, celtes qui n'ont ni radia-
tions, ni lames éclatantes : leurs grains pourtant ne font jamais fi bien mar-
gués que ceux des fontes grifes , & ne lailfent jamais entr'eux de fi grands
intervalles.

r. UNE autre remarque plus importante fur les fontes, & qui regarde
diredement l'ufage que nous voulons en faire à préfent , c'eft qu'on peut
prendre pour une regle à laquelle je ne connais point d'exception, qu'elles font
d'autant plus dures qu'elles font plus blanches. Quand, elles font bien blan.
hes, il n'y a ni lime ni cifeau , qui puiffent mordre deus.; au lieu qu'il

y a des fontes grifes, 8c fur -tout des fontes brunes tirant fur le noir, &
avec cela bien grainées , qui cedent à la lime ; j'en ai trouvé même qui fe
laiffaient limer comme le fer, qu'on pouvait percer aifément ; & en géné-
rai, je les ai: toujours trouvées d'autant plus liniables , que leur couleur
était plus foncée.

I.. il
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22. Aussi tiret-on des fontes grifes de prefque tous les fourneaux 'done on
coule la. fonte en moule, foit pour des contre coeurs de cheminées, foit fur-
tout pour des pots , des marmites, des canons , foit que les mines qu'on y
fond donnent naturellement ces fortes de fontes, foit qu'on les y rende telles,
par les circonftanees qu'on obferve en les faifant fondre. L'ufage ordinaire
eft de ne point jeter dans des moules les fontes blanches des grands four-
neaux : ce n'eft pas qu'elles n'en prilfent, bien la forme; mais les ouvrages
de fonte, quelque groffiers qu'ils doivent relier, ont prefque toujours befoin
d'être un peu travaillés après qu'ils font fortis du moule : au moins faut A.
abattre les jets de la fonte; on ne.réuffit pas toujours à les calier afrez près ;
on veut emporter les illégalités leSi,eus confidérables , les ébarber un peu ;
on page la lime , on la rape fur.;., ienlupart des marmites ; les canons de-
mandent à etre -allézés. Or fi ces ouvrages étaient de fonte blanche, ou ufe-
rait detfus les outils fans rien opérer.

23. Quolo_na nous ayons dit qu'il y a des fontes grifes qui fe laiffent
bien limer , il ne faut pourtant pas efpérer qu'il y en ait qui pourraient
être propres à faire des ouvrages qui doivent être extrêmement finis à la
lime , être cifelés & polis : la lime prend deffus ; il ferait cependant prefque
impolfible de réparer avec les cifeaux & les cifélets des ornemens délicats.
Ces outils mordraient fur le fer fondu ; le mal même, eft qu'ils y mordraient
fouvent plus qu'on ne voudrait. Le fer , le cuivre & tout métal qu'on cifele ,
qu'on répare, fe doit laiffer couper comme le bois , ou même plus net ; on
en doit de même enlever des coupeaux qui ne (oient précifément que ce
que l'outil a rencontré dans fon chemin , & ce n'eft pas de cette feule façon
dont nos fontes grifes cedent à l'outil ; elles y cedent , comme feraient les
parties d'une pierre de grès : elles s'égrcnent ; le cifeau n'en emporte pas
des lames; fouvent il en détache des grumeaux : il coupe plus rarement
des grains , qu'il ne brife des maltés compofées de plufieurs grains : inuti-
lement donc entreprendrait -on d'en faire quelque chofe de fini.

24. Nous avons encore à faire obferver un plus grand inconvénient. Le
fourneau qui donne de la fonte grife , ne la donne pas telle conftannent.
Il en donnera quelquefois de blanche, & nullement limable ; & cela par des
circonftances qu'il n'eft poffible , ni de prévoir , ni d'éviter. Les matieres em-
ployées & les procédés fuivis feront parfaitement femblables , autant qu'hu-
mainement on en peut juger; & cependant, au lieu de la fonte grife qu'on
attendait, on aurait de la fonte blanche. j'ai trouvé fouvent la moitié (7) d'une

( 7 ) La durée du tems pendant lequel le
fer fondu demeure en fulion clans le four"
veau ou le creufet, le vent qui regne pen-
dant la fudion,plufieurs autres circonflances

connues Sc inconnues font varier le grain
de la fonte comme fa couleur & fa dureté
felon qu'il y relie plus ou moins de foufre,
de fel (Sc d'autres matieres hétérogenes.
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marmite de fonte blanche, pendant que l'autre moitié était de fonte grife :
elle était limable d'un côté , & ne l'était pas de l'autre.

24. ENFIN quand on pourrait avoir fûrernent des ouvrages en entier
tic fontes grifes, jamais on n'aurait des ouvrages à qui l'on pût faire prendre
la blancheur & le brillant du beau fer ; leur couleur ferait trop foncée &
trop terne.

26. QUAND on aurait donc le fecret, qu'on n'a pas, de faire fortir conf
tamment du fourneau des fontes limables, ce n'en ferait pas encore affez, fi
l'on voulait des ouvrages de fer fondu, qui euffent la blancheur & l'éclat
des ouvrages de fer forgé.

27. RIEN n'eft plus facile que d'en mouler qui aient ces deux dernieres
qualités. On a affez de fontes blanches , & la métamorphofe des fontes
grifes en fontes blanches e0 aifée à faire : mais on a des ouvrages intrai-
tables , qu'on eft obligé de laiffer tels que le moule les a donnés. Il eft vrai
que des curieux ont fait jeter de ces fontes, pour en compofer des médailles,
des deffiis des tabatieres , & d'autres pieces délicates ; & ces pieces moulées &
fondues avec a dreffe -font quelquefois forties fi nettes du moule, avaient fi bien
pris les traits les plus fins, qu'il n'était nullement néceffaire de les réparer. C'eft

quoi l'on réuflira , quand on fera les moules de ces petites pieces , avec autant
de foin qu'on fait ceux où le verre prend fi exadement les empreintes des
pierres gravées. Mais inutilement tenterait - on quelque chofe de pareil en
grand , on n'y parviendrait pas; quelque parfaite qu'une grande piece fût
l'ortie du moule , il relierait à couper fes jets, à l'ébarber, & encore à la
rendre moins cafl'ante. Au moins favons - nous que la fonte blanche fe peut
très-bien mouler, quoiqu'on ne la moule pas ordinairement. Il y a plus,
c'eft que la fonte blanche fe moule .m.(11 aifément que la grife ; on la rend
même plus fluide.

28. IL faut fi peu d'art pour changer de la fonte grife en fonte blanche ,
qu'on fait même ce changement fans chercher à le faire. Qu'on prenne de
la premiere fonte, qu'on la mette en fufion dans un creufet ; en la rendant
fluide on la rendra blanche : l'ouvrage formé de cette fonte , qui a été fim-
plernent refondue, fe trouvera de fonte blanche. 	 eft vrai pourtant que
plus elle aura été tenue en fufion , & plus elle fera blanche; que felon qu'elle
était d'abord plus ou moins grife , elle fera devenue plus ou moins blanche ,
pendant une fufion d'une même durée : mais quelque grife qu'elle ait été,
quelque peu qu'elle ait été tenue en fufion, au moins une partie de cette
fonte fera- t elle très - blanche.

29. MAIS rien ne contribue davantage à rendre blanche la fonte grife, que
de la couler en moule , & fur-tout de l'y couler très -mince. J'en ai eu la
preuve , en obfervant bien des fois un fait qui d'abord m'a paru fingulier.
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Après avoir fait refondre des fontes grifes , & les avoir fait jeter en des
moules, où elles devaient prendre certaines figures, quand quelqu'accident
a empêché la piece de bien venir, il m'ell arrivé de la caffer. Dans cette
même piece , je trouvais de la fonte de différente couleur : dans quelques
endroits elle était prefqu'auffi grife que quand elle avait été jetée dans le
creufet ; & dans d'autres elle était très -blanche : mais la remarque la plus
effentielle , c'eft que les endroits où elle était grife , étaient communément
les plus épais, & c'était fur - tout vers le centre des endroits épais qu'elle
l'était : tout ce qui approchait de la furface était blanc. On donne le nom de
fris à la matiere qui a rempli les conduits par où a paffé celle qui a rempli
le moule ; fouvent j'ai vu que tous les jets étaient blancs ; la furface des ou-
vrages, & tout ce qui en approchait, était blanche aufri ; tous les feuillages
ou autres ornemens milices l'étaient de même : mais ce qui était épais était
gris. Quand les jets n'étaient pas entièrement blancs ,au moins leurs couches
extérieures l'étaient - elles. Enfin, il m'a paru confiant que la fonte coulée
mince devenait : blanche : il y a pourtant quelquefois des endroits d'égale
épaiffeur, , dont les uns feront blancs & tes autres gris.

30. Ir. n'eft pas terns encore de rendre raifon de ce fait, d'expliquer pour-
quoi la fimple fulion produit ce changement dans la fonte, & fur- tout dans
certains endroits de la fonte ; nous en donnerons dans la fuite une cade'
plus claire & plus certaine que celle que nous en avons donnée dans la
premiere édition de notre art : niais ce ne fera qu'après avoir rapporté bien
des expériences nouvelles, qui ne le fautaient être fi - tôt.

3I. LES fontes blanches fernblent plus pures, plus affinées , & contenir
plus de matiere métallique que les fontes grifes : nous les avons données
ailleurs pour telles. Leur couleur qui s'éloigne davantage de celles des ma-
tieres purement terreufes , difpofe à recevoir ces idées. D'ailleurs, générale-
ment parlant, le fer & tous les métaux encore impurs s'affinent en foute-
nantie feu ; les fontes deviennent plus blanches quand elles ont été fondues
plus de fois. On tient pour un fait confiant dans les forges , qu'on retire
plus de métal malléable d'un certain poids de fonte blanche que d'un poids
égal de fonte grife. Cependant tontes ces vraifemblances réunies n'établiffent
pas encore affez fondement que les fontes blanches font plus pures ou plus
métalliques. Nous n'entrerons point à préfent dans cet examen ; mais nous
voulons nous tenir en 'garde contre des idées naturelles, que nous avons
adoptées en d'autres endroits, & qui feront fujettes à révifion.

32. ENFIN à quoi fe réduit ce que nous avons vu jufqu'ici ? C'eft I0 que
quand des fontes grifes feraient reliées douces & humbles , après avoir pris les
formes qu'on leur voulait, elles compoferaient toujours des ouvrages inca-
pables de recevoir un beau poli, & d'avoir une belle couleur de fer ; ils
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feraient toujours gris & ternes. 2°. Qu'on n'a pu Même jurqu'ici jeter en
moule des ouvrages qui fuirent par -tout de fonte grife ; .elte fe trouve prefque
néceffairement mêlée avec de la fonte blanche ; fi un endroit de l'ouvrage eft
traitable , l'autre ne l'eft pas , & cela quoique cette fonte ait été prife liquide
dans le fourneau même où la mine a été fondue. 3 0 Que les fontes grifes .

étant refondues & jetées en moule, deviennent blanches, au moins à leur
furFace, & par conféquent en un état où la lime & les, cifelets n'y fauraient
faire d'iinpreffion. Ainfi les difficultés à lever pour avoir des ouvrages de fer
fondu beaux & finis fe réduifent à trouver les moyens d'avoir des ouvrages
de fonte fe laiffe réparer , & qui après être réparée , ait une belle couleur
& de l'éclat.

3. IL peut y avoir deux manieres d'adoucir le fer fondu : favoir, i°. ou
de l'adoucir pendant qu'il eft en fufion , de le rendre tel que les ouvrages qui
en feront faits fe biffent réparer ; 2°. ou on peut mouler des ouvrages d'une
belle fonte , qui auront la dureté & la raideur dont nous avons parlé, mais
qu'on adoucira & rendra traitables par la fuite. Il eft indifférent dans lequel
des deux états on adouciffe notre métal , ou pendant qu'il eft fluide , ou. quand
il eft folide, pourvu qu'on le rende propre à nos ufages : le fecret de. l'adoucir

ce point „ 41 ce qui, nous manquait,
qh Si.l'un. s'en rapporte, à la tradition dqs•ouvriers &di. un feereti qui a

&é- perdu & trouvé, phafieurs fois : tout ce que nous- voyons de, grand & de.
furprenant en fer„ comme font les- ferrures- des, portes de Notre-Dame, ils:
veulent que ce (oient des ouvrages de fer. fonde. Ce qu'il y a-de plus certain,
& d'affez récent ,. c'eft qu'un particulier a eu en France quelque cholè de fort.
approchant du, véritable fecret d'adoucir le fer fondu qui a été 'jeté en. recule.
Il entreprit même d'en faire- -des établiffemens à Cône & à. Paris, d'ans: le
fauxbourg Saint- Marceau. Il y a vingt, ans Su quelques années, raffembla-,
une compagnie qui devait fournir aux frais , & qui fit même , à ce qu'an m'a
dit , des avances confidérables; elle fie exécuter quelques. beaux modeles
furent enfuite jetés en fer:. Ii y eut divers ouvrages. de fer fondu adoucis;,
cependant rentreprife échoua, & l'entrepreneur difparut, fans, qu'on ait fit
en aucune façon ce qu'il eŒ devenu. II avait apparemment çommencé trop;
légérement avant d'être affez Ru de fon fecret , avant de l'avoir porté au
degré de perfedion néceraire. J'ai vu des ouvrages venus de cette manufac-
ture , & paffablement adoucis; mais ceux qui ont eu quelques connaiffances
de ces établiffemens , m'ont affiné que le hafard avait trop de part au fuccès ;
quelquefois , après avoir bien confumé du bois , on retrouvait aux ouvrages
toute leur prerniere dureté; plus fouvent, les ouvrages n'étaient ramollis que
par partie ; il y reliait des endroits durs , intraitables , qui obligeaient à aban-
donner le relie : fouveut enfin les ouvrages fartaient du fourneau , défigurés

_	 .	 .	 .
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par les écailles qui s'en détachaient. J'ai rencontré toutes ces difficultés en
mon chemin ; elles ne font pas moins capables, que le fond du fecret même,
d'arrêter ceux qui ne fe conduifent pas par principes.

5'. Q3JELQ_U IMPARFAIT que fût ce fecret, j'en ai long - tems regretté
la perte. La defcription que j'ai faite de tous les arts qui mettent le fer en
œuvre , les fouhaits que j'avais tant de fois entendu faire pour ce fecret
m'avaient convaincu de relie de l'importance dont il devait être. C'eft déjà
une grande avance que de favoir que ce qu'on a befoin de trouver n'eEt
pas abfolument impoifible : j'avais oui dire que l'entrepreneur dont je viens
de parler renfermait les ouvrages de fer fondu qu'il voulait adoucir, dans
de grandes caiffes , où ils étaient entourés d'une compofition propre à y
produire le changement fouhaité ; qu'on faifait fouffrir à ces ouvrages ainfi
renfermés, un feu d'une longue durée. C'eft ce même fecret que je me fuis
propofé d'abord de découvrir, & cela en fuivant les traces qui m'avaient été
indiquées ; c'eft- à- dire , que j'ai cherché d'abord à adoucir des ouvrages
de fer fondu en les tenant dans des califes ou creufets , où ils étaient en-
tourés de quelque compofition. C'eft ce féeret que j'ai trouvé ci- devant , &
que j'ai donné dans l'édition précédente de cet art; il ne fera aujourd'hui que
la premiere partie de celle - ci. Depuis j'ai été informé qu'on avait fu une
autre façon d'adoucir les ouvrages de fer fondu , qui m'a paru avoir des
avantages fur l'autre , pour tous ceux d'un poids & d'un volume confidé-
rables ; je fuis ainfi parvenu à découvrir cette maniere d'adoucir le fer fondu ,
& la feconde patrie de cet art fera deftinée à l'expliquer. Enfin , convaincu
qu'il ferait encore plus avantageux de pouvoir couler des ouvrages qui, en
Portant du moule, pulknt être limés; après avoir ceffé de regarder cette
propriété comme abfolument incompatible avec la nature du fer fondu , j'ai
cherché à y réunir , & j'ai été alfez heureux pour en découvrir les moyens ;
je les donnerai dans la troifieme partie. Au relie, ces différentes voies d'a-
doucir le fer fondu avaient toutes befoin d'être connues ; elles ont chacune
des avantages particuliers qui doivent tour - à - tour leur faire donner la pré-
férence, felon les efpeces d'ouvrages qu'on veut avoir en fer, & felon les
qualités qu'on veut à ces ouvrages.

SECOND
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SECOND MEMOIRE.

Des différentes manieres de fondre le fer. Quelles attentions il faut avoir
pour jeter en moule le fer fondu, eg pour tirer les ouvrages des
moules.
36. CETTE premiere partie de notre art, & celle qui doit la fuivre ,

fuppofent des ouvrages qui ont été jetés en moule, d'où ils font for tis avec
une dureté égale ou fupérieure à l'acier trempé; leur objet eft d'adoucir ces
mêmes ouvrages, de les rendre traitables. C'eft aux fondeurs à nous les livrer
bien conditionnés d'ailleurs ; & c'eft à nous à les remettre aux cifeleurs dans
un état où ils puiffent les réparer, comme ils réparent ceux d'or , d'argent , de
Cuivre, ou comme ils réparent cuti de fer forgé. L'art du fondeur eu fer
femble donc étranger au nôtre en quelque forte : auffi ne nous y arrêterions-
nous pas , fi les rnanieres de fondre le fer étaient au point de perfedion où
font celles de fondre les autres métaux.

37. LES. fondeurs en or, en argent, en cuivre & en fer, non pas feule-
ment à rendre leur métal fluide & à en remplir des moules ; ils doivent ravoir
faire ces moules. Le fondeur efE en même tems. mouleur; & cette partie de
leur art eft la phis étendue, & fournirait tnatiere à un long traité. Qui vou-
drait ne rien laiffer en -arriere , aurait à remonter jufqu'à la maniere de faire
lés modeles, & aux différentes matieres dont on les fait : on expliquerait en-
fuite comment en fait lés moules foit en fable, foit en terre, foit en cire ; pour-.
quoi certains ouvrages veulent être moulés en fable, pourquoi d'autre veulent
être moulés en terre, pourquoi d'autres demandent la cire ; comment il faut
faire fécher les différens moules-; les diverfes manieres de, meuler des pieces
de figures différentes; comment on fait les noyaux ; comment ort rapporte des
pieces pour les parties de l'ouvrage qui ne font pas en dépouille. Mais ce font
des détails que nous pouvons nous difpenfer de fuivre : nous nous contente-
rons de donner des idées générales de ces différentes tnanieres de faire les 11191.1-
les , & de faire réknarquer ce que ceux où le fer doit être coulé exigent de. parti-
culier'; une partie de ce que noue avons à en dire fera même plus à fa place
dans la troifieme partie, qu'il ne le ferait ici ; elle demande aux moules des
qualités que les deux premieres ne leur demandent pas. jufqu'à ce que nous en
foyons là-, il fuffit• qu'on fâche que les Moules fe font de différentes matieres ,
& 'que ceux des fondeurs en petit font d'un fable gras ,(8 ) d'un fable qui a

( 8 ) C'elt plutôt une terre fine aréilteufe ou =meure , mêlée avec un fable fin, dont
hs particules font égales =Welles.	 -
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affez de confiflanee pour conferver les empreintes. qu'il a reçues. Comme noue
aurons {buvent à citer ces derniers moules, il eft bon qu'on (ache de plus qu'ils
font ordinairement de deux - pieces, dans chacnnederquélles une portion de
l'ouvrage eft itriprirnée; que chacune dès pieces ou de ces maffes de fable eft
foutçnue dans un chiais de bois , & que c'eft dans ce chailis qu'on a mis & battu
le fable pour y former le creux deftiné à recevoir le métal; qu'avant de fon-
ger à l'y verfer, °lirait bien lécher ces deux moitiés du moule : on les dreil'e
l'une contre l'autre, comme les enfans dreffent les deux premieres cartes
dont, ils veulent bàtir un château : on les affernble enfiuite l'une. contre l'au-
tre, & on les afferille toujours exactement, parce qu'un des chaffis 'porte
des cheVilles ou goujons de bois , qui fe logent en des trous percés dans
l'autre chafils. Enfin, quand ces 'deux chaflis font bien ajidtés, on met un
ou plufieurs moules dans une preffe affez femblable à celtes _dont . on fe fert
pour preffer le linge de table, pouf preffer lé papier, afin de bien maintenir
l'un contre l'autre 'les deux parties de chaque moule. Alors ili . font en-état
de recevoir le métal; on a ménagé une embouchure où il doit tomber ;,&.deS,
çonduits appellés jets , par où il fe rend dans la cavité qui a été préparée.

38. Nous fuppofons doiic qu'on fait Faire de ces moules & de ceux de.
toute autre efpece & nous nous renfermerons atluellement à expliquer les
manieres de fondre Je fer, qui ont été miles en tirage, & Tes. additions • que.
nous y avons faites pour remplir commodément de ce. métal des moules
toutes grandeurs, & à moins de frais qu'on ne l'a fait ci - deVant."

'39. TOUTES les manieres de fondre le fer fe réduifent à deuxmaffieres,
générales; (avoir, ou de le fondre dans dés 'creufets où il n'eff rendu fluide;
que par là chaleur qui paffe au travers de leurs parois, ou de le fondre en
le tenant immédiatement expofé à l'ad-ion du feu, en le tenant au milieu
de la flamme & des charbons. Mais il y a plufieurs moyens de mettre cr
métal en &fion , foit pendant qu'il eft renfermé dans des eretifets,. Toit
dant qu'il eft placé immédiatement au milieu des charbons allumés. (91)

40. LES fondeurs ordinaires en cuivre fondent le fer comme le cuivre
dans de femblables creufets, dans le même fourneau: Le fer eft uii péu.
plus long - tems à y être rendu liquide ; mais cela ne va pas à une différence .
de tems affez confidérable pour enchérir beaucoup la façon ;e1 l'eff d'autant
plus vite qu'il a été concalfé en plus petits morceaux ; on y en peut pour-
tant fondre de très - gros, & l'on peut fe fervir de creufets qui contiendront
chacun trente out quarante livres de métal fondu:

( 9) Dans • les grandes fonderies, dans
les fourneaux , le minerai eft toujours jeté
au milieu du charbon , fe trouve fondu
au milieu du feu du fourneau. Voyez les

ouvrages de MM Schlutter, , Haat, Mon-
net , de, Genffane, fur les fourneaux à
fondre le fer. Voyez le tome LI de cette
col Wenn.
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4r: LA confirudion' de leur fourneau eft facile ; auffi fa forme eft-elle
très-fimple. Ses parois renferment un trou, dont la coupe prife à quelque
hauteur que ce fait, eft un quarré dont les côtés ont chacun environ fept
pouces de largeur la profondaff de ce trou eft d'ex communément de
vingt- cinq à vingt- fix pouces rcette profondeur, ou, ce qui eft la même
chofe , la hauteur du fourneau . eft partagée en deux parties inégales par
une plaque de fer qui d'abord a été forgée quarrément , & de grandeur
inégale à la coupe horziontale du vuide du fourneau , & dont les quatre
angles ont été enfuire abattus. La partie du fourneau qui eft au - deffous
de la plaque , eft le cendrier. La hauteur de cette partie eit fur tout celle
qui eft arbitraire : la plaque eft , à proprement parler, le fond du four-
neau : depuis cette plaque jurqu'au bord fupérieur , il y mite environ
dix- fept pouces. C'eft fur cette plaque qu'on pofe le creufet. Les char-
bons l'entourent de toutes parts ; ils font allumés par le vent d'un Pouf
flet double : un tuyau conduit le vent dans la partie que nous avons nom-
mée le cendrier, & de là il paire avec rapidité dans le fourneau par les
quatre trous que laiffent à chaque coin les quatre échancrures de la plaque
de fer qui touche par- tout ailleurs les parois du fourneau; ces échancrures
font circulaires.

42. ON couvre le fourneau d'un couvercle plat, qu'on ajuile le mieux
qu'on peut fur les bords fupérieurs du trou ; les vuides qui restent dans
les endroits où il ne s'applique pas parfaitement , donnent une laie fuffi-
fente à l'air.

43. LES parois de ces fortes de fourneaux font de briques arrangées à
plat les unes fur les autres; mais pour mieux les conferver, pour n'être pas
obligé à démolir quand le feu les a minées , on les revêt de carreaux: dont
la largeur eft égale à celle des faces. Ces carreaux s'appellent la chemife du
fourneau. Quand on a à le raccommoder , on n'a qu'à lui donner une che-
mife neuve. Je voudrais qu'on eût l'attention de faire ces carreaux des meil-
leures terres à creufets, ou à pots de verrerie; alors ils feraient d'une longue
durée. Pour agrandir ou rétrécir ce fourneau à fa volonté, entre la brique &
la chemife on met une couche de terre qui réfifte au feu. Quand on change
de chemife, ce qu'on ôte à l'épaiffaur de cette couche on le donne à la gran-
deur du fourneau.

44. LA plaque de fer a pour fupports deux petites barres de fer qu'on
peut ôter & remettre; ce qui donne auffi la facilité de relever la plaque dans
quelques cas' où cela eft nécefraire au fondeur, & fur-tout lorfque les trous
qui dorent parage au vent ont été bouchés, fait par la matiere vitrifiée,
fait par du métal qu'aura laiffé couler un mauvais creufet, ou un creufet
qui aura été cafté _par quelqu'accident.

M
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4. La fourneau précédent n'occupe -pas grande place ; mais il eft bâti 'à
demeure : on en peut Faire de plus petits, ou d'auffi grands, très-portatifs.
qui paraîtront commodes en bien des circonftances. j'en ai aauellement un
de cette -derniere efpece à ma rnaifon de campagne; jC le fais quelquefois
Mettre au milieu des jardins. Au lieu que fourneau ordinaire eft fait de
quantité de briques arrangées les unes fur les autres, celui. ci  n'eft bâti
que de quatre 4 cinq pieces:qui., pofées les unes fur les autres, le compo-
fent en entier : qu'on conçoive le fourneau ordinaire divifé en petites bran-
ches par des plans paralleles à fa bafe ; chacune de nos pieces eft une de ces
branches, mais qui n'eft point compofée d'un aifemblage de différentes bri-
ques; elle eŒ faite de terre à creufets , & il n'y a pas grande façon à la
faire; tout fe réduit à former quarrément un bloc-de terre, de l'épaiffeur que
la piece doit avoir, & qui ait extérieurement la largeur ._qui convient an
fourneau ; on perce enfuite , au milieu de cette piece de terre , un trou
quarré , du diametre que demande l'intérieur du fourneau. Plufieurs pieces
femblables , ajuttées les unes fur les autres, compoferont le fourneau entier:
une feule fera différente des autres, c'eft celle qui en fera la bafe , celle qui
formera le cendrier. On lui laiffera un rebord tout autour, excepté dans les
angles : ce rebord eft deitiné à porter la plaque de fer fur laquelle on pore
le creufet. Cette plaque pourtant fera. fi l'on veut., foutenue comme dans
l'autre fourneau, par deux barreaux de fer ; la même piece aura fur une de
lés Faces une ouverture par où l'on pourra retirer la cendre & les charbons
qui tomberont dans le cendrier.

46. UN tuyau recoudé qui recevra le vent du foufflet d'une forge, le
conduira à l'ordinaire fous la plaque de fer de ce fourneau. Si, outre le four-
neau portatif, on a une forge portative , une forge roulante, on pourra
tranfporter fon fourneau où l'on fouhaitera. Plus les pieces dont ce four-
neau fera fait feront minces, & plus nifé il fera à tranfporter : chaque fois
qu'on le changera de place, on lutera toutes les jointures avec une terre
1ablonneufe.

47. Si l'on ne veut fondre du fer que pour des expériences, ou pour en
jeter en moule de petites pieces une forge ordinaire eft un fourneau fuffi-
fent ; en moins d'une demi heure on y rendra très-fluide une livre ou deux
de ce métal : il Weil queition que de pou Wer le vent du fouiliet , & -d'être
attentif à tenir le creufet bien entouré de charbons. je me fers, dans cette
'occafion , de creufets cylindriques par préférence ; & j'en prends toujours
de plus grands -qu'il ne faut pour--ctint9ir la quantité de métal que j'y
veux mettre en fufion; & cela, pat\s.se que je le couche dans la foeige fous
-un angle ,d'environ quarante-cinq deg-17-4.--",-: le plus ez. le moins ne font rien
ici. Ainfi couché, il eft moins expofé à 'etre renverfé ; on peut plus ailément
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mettre le fer dedans, on voit mieux le point où en eft le fer, s'il eft liquide ,
s'il reit thffifamment : d'ailleurs le creufet en eft plus aifé à retourner.

48. CETTE maniere de fondre , toute fimple eft , eft très - bonne,
quand on aura envie de jeter en moule de petites pieces remplies de traits
fins ; & cela, parce qu'on rend la fonte parfaitement liquide , & par core-
quent en état de bien remplir les plus petits vuides du moule. Quoiqu'on
ait • recours à des fourneaux où la chaleur eft plus violente , comme on y
fond auffi , proportionnellement à leur grandeur , une pliis grande quantié
de fer à la fois , on ne l'y met pas dans une fution are parfaite , auffi égale.
Toute la matiere contenue dans un grand creufet n'eft pas également ex-
pofée à la chaleur : cette matiere , dans le tems même qu'elle eft fondue ,
peut être comparée à une barre de fer qu'on a fait rougir au milieu du feu,
dont lp centre a toujours pris un degré de chaleur inférieur à celui qu'ont
pris les couches les plus proches de la fiarface. •
- 49. Or peut fondre à la forge une plus grande quantité de fer à la fois,
fi l'on y met un plus grand creufer & qu'on l'entoure d'un ferre-feu qui
retiendra les charbons. j'en ai fait faire un pour Cet ufage , qui vaut pref-
que un fourneau : la confommation du charbon y 'eft pourtant un peu plus
grande, proportionnellement à l'effet produit, que dans le fourneaudif fondeur.

LES différentes façons dont on peut fondre le- fer par un feu qui
n'agit qu'après avoir pelé au travers des parois du creufet fe réduifent aux
précédentes : il nous ,refte à parler des manieres de le fondre , en l'exporant
immédiatement à J'aétion du feu. Je ne fais s'il ferait poffible d'y réuffir
dans des fourneaux de réverbere, tels que font ceux où l'on fond le cuivre
pour jeter les grands ouvrages , comme les cloches, les calions , les ftatues :
je n'en ai .fait qu'une expérience. Inutilement de la fonte de fer de la plus
fufible relia pendant long - tems expofée à l'adieu du feu d'un de ces four-
neaux, elle ne s'y fondit point. Cette expérience apprend au moins, que des
fourneaux de réverbere préciférnent fembables à ceux où l'on fond actuellement
le cuivre, n'agiraient pas affez puiffarninent fur le fer. Ce n'eft pas feulement
que ce métal demande , pour 'êt;e rendu liquide, un plus grand degré de
chaleur que celui qui fuffit au cuivre : les obfervations qui viendront dans la
fuite , apprendront qu'il a de particulier de vouloir être fondu bru fquem ent. On
ne doit pas efpérer ici de fuppléer à l'activité du feu par la durée; il.eft fingu-
lier & certain que le feu qui l'attaque trop faiblement pour le fondre , le rend
de moins en moins futible , & avec le teins Femelle au. point de ne pou-
voir plus être rendu coulant , même par le feu le plus violent , de quelqu'ef-
pece de fourneau que ce Toit. Il y aurait des moyens d'augmenter l'aéli-
vité de• ceux de réverbere. j'ignore pourtant s'il ferait aifé de la pouffer au
point néceffaire pour faire . couler le fer ; mais ana d'autres fourneaux
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peuvent fupplcér à ceux là , & agiront toujours plus promptement & à
moindres frais : tels font tous ceux à foufflets.

il. IL y a une forte de fondeurs qui fondent journellement de 'la fonte de
fer , & qui ne fondent point d'autre métal. Leur nombre n'eft pas grand
je ne fache pas qu'il y en ait eu à Paris plus de deux ou trois à la fois ,
je crois qu'à préfent it n'y en refte qu'un. Des fondeurs de cette efpece
courent la campagne ; ils paraiffent fucceflivement en différentes provinces ;
ils jettent en moule des poids de fer , des plaques tleftinées à certains ufages,
des marmites , & quelquefois les raccommodent. Le feu agit immédiatement
contre le fer dans les fourneaux dont ils fe fervent, & y eft animé par le
vent des foufflets. Il efi compofé de deux parties d'une - forte de creufet,
& d'une tour en forme de cône tronqué, qu'on pofe fur ce creufet. Nous
décrirons _d'abord ces deux parties & toutes les autres auffi (impie:rient &
groffiérement faites qu'elles le font chez nos fondeurs; nous dirons enfuite
comment on peut les rendre plus folides, les mieux affembler. Il efi bon de
connaître ce qui peut s'exécuter à moindres frais : il y a des circonftances où
le folide importe peu.

se. CETTE maniere de fondre s'appelle fondre à la poche : auffi le creu-
fet du fourneau eft-il appellé une poche. On appelle encore ce fourneau , un
fourneau à 'manche ; & c'eft à la tour qu'il doit ce' fecond nom : car on la
nomme une manche. Le creufet eft compofé en partie d'un vieux pot, ou d'un
vieux chauderon de fer fondu, felon qu'on le veut plus grand ou plus petit;
ou plutôt ce vieux pot ou ce vieux chauderon fert à maintenir le creufet
qui eft d'une couche de terre fablonneufe, épaiSe d'environ un pouce & demi;
elle revêt intérieurement le vafe dont nous parlons. Pour le folider, , & c'eft
ainfi que je l'ai fait pratiquer ,cet enduit doit être des mêmes terres dont on
fait les creufets, & préparées de la même façon : car s'il eft d'une terre trop
fondante, il y a trop fouvent à y retoucher. La terre peut s'élever au-der-
fus des bords du vafe qui la foutient ; ators elte a feule quelque part une
échancrure en demi- cercle, qui recevra en partie la tuyere dans laquelle
les foufflets doivent pouffer le vent : cette échancrure pourrait être dans le
bord même du vafe.

s3• LA feconde partie du fourneau, la tour conique ou la manche, eft -

faite pour être potée fur le creufet ; par conféquent fon diametre cil dé-
terminé à peu près par celui* du creufet que l'on a choit : extérieurement
elle eft aufli de fer. Nos ouvriers la forment fouvent de plufieurs marmites:
fans fond , ajultées les unes fur les autres ; mais il . eft plus commode de
la faire de tôle. On lui donne environ quinze à feize pouces de hauteur ;
niais on ne doit pas craindre de l'élever davantage. Intérieurement , elle
cil revêtue de terre pareille à celle du creufet, & de façon que l'ouverture
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tlu hae relire en _peu plus étroite que celle du bas. Nous ne donnons aucune
indure précife , parce qu'on .peut extrêmement les varier toutes: mais fi l'on
-veut faire tirage de ces fourneaux, tels qu'il y en a aduellement de conftruits,
les deflins donneront des direenfions Fur lelquelles on pourra fe régler.

Ç4. N'OUBLIONS pas de remarquer que la tour a une échancrure fem-
blable à celle 7elq.1.a,.poche ou du ereufet , au-deffus de laquelle elle fe pofe
diredernent; les deux 'enfernble forment l'ouverture qui reçoit la tuyere.

i. L'ASSEMBLAGE - de ces deux pieee.s compote le fourneau en entier ;
on y excite l'ardeur du 'feu par le moyen de -deux foufflets : ils occupent
chacun un ouvrier. Les lotrillets étant placés dune maniere ftable , la poa-
tion du fourneau elt 'déterminée par la leur ; mais ce qui eft efferitiel, c'eft
qu'ils doivent être inclinés, & de façon qu'ils dirigent le vent vers le tond
du crutet non . pas précifément au milieu du fond,. mais au moins tout au
bas de la paroi quiet oppofée. à la tuyexe.

:.56.. LEI teetin qui eft an- deffous des bouts, ou, en ternie de l'art
au-deilbus des, buzes des •ouillets ce terrein & même un peu par-delà,
eft plua creux qiie celui-du relie de l'attplier. Ce creux eft rempli de cette
efpece de poudre qu'on trouve toujours au fond-des tas de charbons, de
ce qu'ou aepek dîfraiZ1, & des erafeR qui fe tirent de dans le fer,. qui-
ont été. couplées:. c'eltatt milieu de cd tas de poudre qu'On place la poche
ou le: .oreafst Il ett aire! d'y faire fur Ie.:champ un trop puur. recevoir ;
calerez& dans- ce fraifilt aufli aiférnent que dans le fable.-

7. Mme nein ayons à faire remarquer qu'on ne met pas le. ereet
immédiatement dans le fond du trou. Ce cretifet recevra bientôt la matiere
fondue : quand il en fera plein, faudra ler porter fur les moules où le
métal doit être jeté. Pour avoir la facilité de l'enlever dans- la fuite ,.
pofe dans une erpece de cuiller à jour „dont k cuilleron eit compotér de dif-
férentes bandes de fer : elle a un manche long de pheurs pieds, & de plus
1111C ante à peu près femblable à celle d-es ehauderons.
• ç8. IL n'eft pas tems encore de voir Pillage de l'ante & du manche' e pour
le préteur imaginons lai!ement cette cjiller enfoncée dans la poudre., dans
le frai@ , &. le ereufet„ ou la poche„ pofé dans la cuiller; & cela à une dit-
tance des feuillets,. celle que leurs bouts entrent d'environ un demi.- pouce
dans l'échancrure que nous avons dellinée à recevoir la tuyere. Nous fup-
poterons aufli que la ruyere a été' mite dans. cette place; elle eft ordinaire-
nient de fer fondu , & 'eft -toujours: beaucoup plusrivatée .par - dehors , par
l'ouverture qui reçoit lés bouts des feuillets, que par- le- dedans.

.59. POWNS enfin la tour fur le creufet, &. enveloppons bien le creufet
& même le bas de la tour ,. de fraifil , afin que la flamme ne puiffe" pas s'é-
chapper du fourneau. par. les jointures de ncss ,.deux-,pieces ,; tout pourtant
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n'en fera que plus clos, fi on les a lutées avec de la terre. Cela faie; notre
fotiriieau eft dreffé & prêt à être mis au feu ; on jette par fon ouverture
fupérieure quelques charbons allumés ; & par-dents ceux-ci , Pon en jette de
noirs que le vent -des foufflets enflamme bien vite : on acheve enfila de le
remplir de charbon.

60. QUAND tout le charbon eft allumé , quand à la place de celui gni eft
defcendu on en a remis de nouveau , & enfin quand on voit que le four-
neau eft fuffifatnment échauffé, on y porte la premiere charge du fer que
Pon y veut fondre. Chaque fois qu'on y met du fer, le fourneau eft plein
de charbon jufqu'à fon ouverture fupérieure : c'eft le feul endroit par otà
l'on pue le charger , fait de charbon , foit de métal.

dr. LE fer eft concatfé en morceaux de la grandeur à peu près d'un écu- ;
ils doivent être fondus quand its arrivent au creufet, & des morceaux trop
gros pourraient ne l'être pas pendant qu'ils font ce chemin.
- 62. QUAND la derniere charge de charbon s'eft abaiffée de deux-ou trois

pouces, il eft à propos de faire entrer mie verge de fer dans le fourneau
par fon ouverture fupérieure; en agitant cette verge, on oblige les charbons
à fe mieux arranger , à defcendre davantage, à laiffer moins de vuides entre
eux : mais il refte en haut une plus grande place vuide ; on la remplit d'une
nouvelle charge de charbon, deus de laquelle on étend une nouvelle
charge de fer. Chaque charge de fer n'a d'épaiffeur que celle des morceaux
de fer , & a de largeur ou furface toute celle de l'ouverture fupérieure du four-
neau : tant qu'on juge à propos d'entretenir le feu, de faire fondre de nou-
veau fer, on répete les manoeuvres précédentes.

63. PENDANT tout ce teins, il faut veiller à la tuyere : les butes, les
bouts de foufflets ne la rempliffent pas en entier ; il refle affez de place pour
voir , comme par un tuyau , ce qui fe pee dans le fourneau à une certaine
hauteur du creuset : on n'a pas un grand champ ; il y en a pourtant affez
pour avoir quelquefois un fpedtacle amufant. On apperçoit la fonte qui, après"
s'être alongée, fe détache par gouttes, de teins en tems quelque nouvelle
goutte tombe dans l'efpace qu'on pèut voir : mais ce qu'on cherche à ob-
ferver, c'eft fi la lumiere de la tuyere eft bien brillante, bien blanche , ou
en termes d'ouvriers , fi elle parait comme une lune ; expreffion qui donne
une idée fort jufte de la couleur qu'a le feu du fourneau vis -à- vis cette
tuyere, quand les foufflets l'ont rendu auffi vif qu'il le doit être : mais fl
la couleur parait rougeâtre , c'eft un mauvais figue. C'en eft encore un plus
mauvais fi la tuyere fe barbouille, fi l'on y apperçoit du noir ; c'eft qu'elle
fe bouche : & il faut être continuellement attentif à empêcher que cela n'an-
rive ; ce qu'on fait en paffant une petite verge de fer rouge ou même une
retire baguette de bois_dans la tuyere; & cela jufqu'au - dedans du fourneau,

Far
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Par ce Moyen l'on emporte la matieres qui comm.erigaient à s'attacher à fon
bout intérieur, qui. comniençaient -à le boucher, & qui peu à peu le bou.
cheraiont au point que le vent n'aurait plus affez de paffage. De la matiere
vitrifiée qui fera collée contre la tuyere, ien morceau de fer mal fondu qui
l'aura toilettée j peuvent être la cade de cet accident ; car tout ce qui fe trouve
préciféffient au bout de la tuyere . ne fe fond plu*; la inatiere même qui a
été irfife- en fuflon fe refroidirait , fi :elle, s'élevait jufqeies là; tant que le
vent eft dans la tuyere , & dans Filetant qu'il en fort , il eft froid : il rei
froidit donc ce qu'il rencontre avant d'avoir rencontré des charbons.

64: EITPIM , quand à diverfes reprifes on a en jeté dans le fourneau tout
le fer qu'on s'eft propofé de rendre fluide, on fe difpofe à le couler dans
les moules ; on regarde fi au .deffus .des charbons il ne parait plus de mor-
ceaux de métal qui relient à fondre; fi on n'y en voit point , on tâte avec
une verge de fer s'il n'en rate point qui ne (oient pas vifibles; & en cas
qu'il s'en rencontre ,.on les fait defcendre jufqu'att creufet ; on agite la man
tiare qu'il contient, afin d'y faire amollir celle qui eft defeendue nouvelle-
ment. Lerfcitfon croit que tout eft fondu , on ce& de mouvoir les feuillets :
on déterre le fourneau , Poil ôte tourie fraifil dont on l'a entouré , &
renverfe la tour.

6î. ALORS le creufet eft découvert matiere eft prête à être coulée; les
moules oint été préparés à la redevoir : il faut ôter le creufet de place , & le
porter. an- deffus de ces . tridules.. La maniere commune d'enlever le creufet
dé fou Unit , c'eft de /mirer une barre de fer dans l'anfe de cette cuiller, dans
laquelle nous l'avons vu mettre=; Sc c'eft feulement pour pouvoir retirer le
creufet avec plus de facilité & le renverfer, , qu'on a donné. une anfe & un
manche à cette efpece de cuiller. On paffe donc une barre de fer dans retire;  deux
hommes prennent cette barre , chacun- par un bout; ils portent le creufet
auprès des moules : un -troifieme ouvrier tient le manche de la cuiller, au
moyen- duquel il: fait pencher le. creufet , & lui fait verfer le fer fondu dans
un moule.

66. LE Beur Cufin , ouvrier indultrieux du fauxbourg S. Antoine., a une
maniere moins fatigante de porter le creufet : à quelques pieds de difla.nce
du -fourneau , il a planté un arbre verticat de plufeurs pouces d'équarrilfage:
le bout fupérieuide cet arbre porte un levier, dont là phis courte brandie
a arez de longueur pour que fon bout aitle jufques vis.. à - vis le fOurneau.
Le levier tourne librement fur l'arbre qui le foutient;. il en pan dans un
anneau qui fait partie de la tête d'un boulon de fer; ce boulon a près d'un
pouce. de diametre ; il entre verticalement dans l'arbre : il eft logé dans un
trou, dû rl tourne avec facilité. A la plus courte branche d-u levier , tient
une chaîne terminée par un crochet. Quand on veut enlever le creufet, oit

Tome Xi'.
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engage Panfé 'di. la --enilleif‘ dans ce crochent & !afin,- .d'avoir. moins • de . :peine
à foulevétle toile, 'on à foin de charger :Tautre . , branche :d'un .poids. ,q1,eon
augmenté félon le 'befoin : de forte que::le levier feul' porte le creufet. • En
faifant toinner le levier , on conduit le-,creufet au- deffus des moules ; on
a' eu attention de' les difpofer' à. peu près dans la demi - cirponférençe
parcourt le 'bras qui eft chargé'	 creufete à rnefure 'que le creufet a. ,40.
Conduit 'au -:deflbscPun Moule, un hommequi:tient le mariale de. la :cuiller
l'éleve , le creufet

67. .N'oxis- avons dit que nous . ne nous .arrêterions pôint à expliquer la
conftrudtiow des moules & leurs différences. Ceux .qui font. repréfentés
pi. IP, font frmplement chargés dé poids ,.quoique - pour l'ordinaire ils doi-
vent être •ferrégirlans une‘ preffe , comme . ceux de la p/.1.11-. -

68.. Qu-ND	 creufet a été..: . enlevé ;de la: premiere place, le:fer fondu
était , :encore .couvert de •charbon & de fcories' fluides :;.ravoir de matiere
iiitrifiée ou laitier qui a été .fourni par le. fer , & auifi par les .cendreg
charbon . qui iont été réduites en verre. Avec quelqu'outil, quelque barre dà
fer quelqu'efpece de ratifFoire , on ôte d'a bord.les charbons ,. enfuite en tâçhe
de retirer toute la matiere vitrifiée. qui fumage le fer ; comme. elle eft. fluide ,
il ne ferait pas aifé de l'enlever, fans enlever en même terns- 41'er:fondu
un :expédient t'impie en 'donne - la facilité.-	 .	 .•-	 „
' '' UN ouvrier arrofe. d'eau là matiere du !creufét., & celà avec un linge
mOuillé; qui. eft attaché au bout. GPirn. bâton. Atenôt un 'autre ` ntivrier y avec
un bâton ou avec quelqu'outil , pouffe par-deffus les bords du creufet : tout
ce qu'il trouve avoir quelque confiftance ; ce guere,que laniatiere vitri-
fiée qui en a pris : outre qu'elle .eft plus. airée, â. refroidir. que .le fer, c'en
que Peau. cit. tombée immédiatement :fur ellei.Oneontintrà;denrême à -jeteu
de -l'eau à .fept ou huit. reprifes -différentes ; & à retirer: du .ereufelt ,toute, la
matiere que le -bâton peut entraîner ;-.1a. finfacéidulerleft.:alors bien nette ',
bien d'écouverte::.enfin il ne refte.plus qu'àverfer çe. métal , dans les.rnoules,

7o. LE fourneau que nous avons décrit dl confié/rit très-groffiérement;
-niais - après tout , il -donne idée: de la maniere dont il tarit, s'y : prendre. pour
faire mieux ; on voit affez qu'on peut établir le creufet plus folidernent : .que
dans .une marmite, de fer:fondu j'ai:fait, faire un bâtis-de barçes ide .fer r , : &
j'ai Fait remplir les intervalles que laifrent les. barres , : avec.cle, bonge tôle.

71..POUR la tour plus elle fera :haute.;: &: mieux le fer s'Y._ fondra
fon affernblage :fera plus fûr & plus fiable , s'il eft de tôle, que. de fragrnens
de marmites , toujours ruai anal:lés les uns. fur les autres. Cette enveloppe
de tôle n'eft que pour foutenir la terre dont elle eft revêtue intérieurement.
Pour que la terre s y foutienne mieux, qu'il ne s'en détache jamais 'de grandeS
pieces , & afin qu'il foit. plus facile d'en remettre à la place de. celle quilera
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rtombée,:on. lardera .cette tour .de •clous dont les tètes feront en- dehors, -&
.dont les pointes pénétreront horizontalement en-dedans :.plus les clous feront
près les: uns des autres, 8c mieux la terre, fera retenue. '•
• 72. Au lieu de ces clous on a mis en-dedans d'une tour que j'ai fait faire;

des verges de fer repliées par les deux bouts, & qui ont toute la longueur
de cette tour ; elles ne font éloignées les unes des autres que d'un pouce:
la terre fe 'trouve enchâffée entre ces verges de fer, & elle les recouvre au
moins d'un pouce.	 •	 •

73: .NOTRE fourneau. a fon ermite enterré. J'en ai fait confieuire un dans
une fituation tout-à-fait différente ; le creutet dl en l'air; fon fond eft éloigné
de terre de plus 'de quatorze à quinze pouces ; il eft foutenu dans .cet- état
par deux tourillons qui font portés par deux rnontans d'un affernblage de
bois. Je n'expliquerai point en détail les particularités de ce fourneau,
en fera affez inftruit par la planche ex fon explication. • -

»me- CE que jeme fuis propore principalement, c'eft qu'on ne fût plus dans
la nécellité de renverfer la tour, chaque fois qu'on a à couler la fonte ;par
cette man oeuvre le fourneau fe refroidit; il n'et} pas nifé de le redreifer !Ut--
le-champ : chaque fois quelon veut fondre, on et donc obligé de recom-
mencer fur nouveaux frais; on ne profite point ou on profite peu du char-
bon. qui a été brûlé auparavant. Au lieu de porter le creufét fur les moules
dans notre nouvelle difpofition , on apporte les moules fbus le cruefet
incline Ce crentet, on lui•fait- verter fa matiere fans ledéplater .& fans ôter
la tour. Il fait eitquelque:forte corps. avec la tour, où ils font liés enfetnble
par des barreaux de fer auffi folidement que s'ils faifaient corps. Pour incliner.
le ereufet, on prend deux branches de fer attachées ou enclavées dans un
lien qui entoure le haut de la tour; un homme fe faire d'une branche, &
un autre de l'autre ; -en abalifant le haut de la tour, ils font pencher le
creufet qui verte la matiere dans des moules ; s'ils font dans une preffe ; un
Ouvrier avance ou • recule ;incline ou redreffe la preffe ; à rnefure qu'un des
moules eft rempli, il cil attentif à bien préfenter l'ouverture d'un autre "au
métat qui coule. On peut même placer les moules fur une etpece de petit Cha-
riot , dont un ouvrier tiendra le timon: ce qui donne plus de fabilité à les
mouvoir & à les incliner de la façon qu'on trouve convenable.

•75-. COMME il n'eft pas aufteaifé. de verfer la matiere qui fort de ce grand
creufet• dans l'ouverture do moule qu'il eft aifé de verfer celle d'un petit
creufet qu'on tient avec des tenailles, on trouvera commode dé te fervir, ,
comme je l'ai fait pratiquer, d'un petit entonnoir de terre cuite, ou fi on
le veut plus durable, de fer forgé, ou de cuivre fondu. On place cet en-
tonnoir au-deffns de l'ouverture du moule'; il cil foutenu par une piece de
fer, dont le milieu forme une efpece de .collier affez -grand pour, laiffer en-

Ni)
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tre.ç partie renteunoir. Cette - :pieu -de.fer 4-prih , de! fei déux;lannts eff
repliée est équere- ,- , & à des denceetelles Pune de l'autre,.qu'entre lei deux
parties repliées il y , précifénient--- Une di once .égale_:à la lugeur des deux
ohaeils:.dont le suonle en . formé: _Ge n'eg. pas une dépenfe:, .que d'avoir de
ces pieces de - toutes•lesgrandeurs „ dont - on a des ehaffis : mais avec - des vis,,
©n peur .mettre une pieu de fer- en état de fervir à des abeille de différentes
grandeurs, .I.vaut. de !arer Fentcmnoir -en placé, on aura' la précaution de le
faire chauffer ; on le placera au-ffi. de façon qu'il refte quelque difiatide.entre
le: ,bout de.fen.,tuy.a0 & le. 'trou: ou jet du.mciule., afin de pouvoir:remplir •
le :moUle , fans qu:'il -relie de métal dans. l'entonnein .•

76. IlutiNs la pl. Ir, qui Tepréfente le nouveau fourneau elt placé
fur un bâtis de bois, dont les quatre piliers ont des: roulettes.; ce que j'ai
fait faire pour qu'on pût changer de place à fon gré : mais cette difpoation
reefi nullementnéceere ; les piliers qui porteront le fourneau :, peuvent être
axés :sil peut même -être foutenu; d'un coté par une potence (Gellée dans
utt Inur.

77.:Ali lien d'un fout et, ici di encore porté par le ehallis de bois
vqui fin:tient le fourneau :,.on peut difpofer; & de toute autre. maniere , deux
feuillets : l'adtivité •du fourneau n'en fera que plus grande. On .augmentera

grandeur des foufflets, et on les fera mouvoir avec plus de force & de
viten , faon qu'on voudra conftruiroun fourneau capable de contenir plus;
4c fer en bain; mais On - remarquera .. qu'Un . feul fotifflet .nnitune .foics'Plus
vite équivaut à deux fout lets chacun de même grandeur: leptée&
dent, mais mus la. moitié moins vite.:

78. : quiu.7p- le creufet dl en terre placé plus favorablement pour
conferver fa chaleur que lorrqu'il •eit au milieu de l'air.. Pour remédier
que .cettedernierodifpolition a de défa.vantageux, on donnera à. l'efpece de
boite , à l'efpece de çalgpte de tôle , qui forme les parois e.xté.rieures du creufet„
idils de profondeur . & de . diareetre- que le creufet ne ie. :degtandergit à
dans celle-ci, on en mettra une-féconde moins profonde, &sui n'aura un
diametre égal à celui de l'extérieure qu'auprès des bords ; ce fera, cette der
niere qu'on recouvrira de terre, & qui, formera le vrai creufet. Il reliera . un
vuide entre ces deux efpeces de calottes de tele: - l'extérieure fera percée de
trois ou quatre ouvertures affez• grandes pour laiffer entre- des charbons
allumés qui rempliront le vuide, &. échaufferont le fond & lesparois exte,
rieures du véritable creufet.

79. iy lieu de la feconde calotte on petit arranger divers morceaux de
fer , de façon qu'un de leurs bouts  porte contre le bord fupérieur de la
calotte de -tele , & que l'aUtre bout de chaque barreau aille fe rétroix autour.
(l'un legle point, ils. renfermeront une .efece dg coite; ils formeront urne:
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efpeee de grille conique, qu'on enduira intérieurement de la couche de terre
qui doit , former le creufet.

8a. Qu'ON ne cherche pas â rendre le creufet trop ratifie , en donnant
beaucoup d'épaiffeur à .la couche de terre ; il aurait _peine à s'échauffer ; la
fonte qui toucherait le fond , pourrait fe figer que fon épaiffeur foit d'un
pouce ou peu davantage, & elle fera ftafante. -

8r. Oie aura foin de réferver une ouverture tout au bas de la tour,
oppofée à peu près à celle où eft la tuyere : fon ufage fera juger de la gran-
deur qui lui convient. Chaque fois qu'on fera prêt à couler la fonte , on
fera entrer par cette ouverture un ringard crochu, quelqu'efpece de rate
foire, avec laquelle on entraînera les charbons , & fur-tout toutes les craffes ,
toute la matiere vitrifiée, qui Surnagent la fonte. Nous -parlerons pourtant
ailleurs, d'un expédient pour faire couler du creufet de la fonte très-claire,
quoiqu'on n'ait pas nettoyé fa furface ; & l'on en pourrait faire ufage ici.

Q1JOIQUE ces derniers fourneaux tournent de la matiere pour
remplir de plus grands moules , ou plus de moules médiocres qu'on n'en
pourrait remplir par le moyen de ceux où l'on fond le fer dans des creufets
de terre; cependant conftruits fur les mefures qu'ils out dans les pl. II & IV,
ils ne pourraient fiera qu'au travail de quelque maître fondeur. Pour des

unanufaéleres confidérables , ou les pourrait faire plus grands, leur donner
de plus forts foufUets, &même mus par l'eau : car ils font faits fur le prin-
cipe de ceux où l'on fond la mine de fer, qui ne font réellement que de
très - grands fourneaux à manche. Mais dès qu'on aura la facilité de moue
voie des foufflets pax l'eau, je contente d'avoir recours à une autre efpece
de fourneau plus l'impie, plus expéditif, & propre à donner abondamment
du métal fluide : je veux parler de ces fourneaux appellés affineries en quel-
ques paye , & renardieres en d'autres. On s'en fert pour fondre la fonte
qu'on veut convertir , foit en acier, foit en ces fers qu'on nomme quarillons_
J'ai propofé autrefois d'y avoir recours ; mais alors ce n'était qu'une idée qui
demandait à être perfedlionnée par l'expérience , ce que depuis j'ai eu occa-
fion de faire ; j'ai fait mettre ces fourneaux dans un tel état , que je ne crois
pas qu'on s'avife d'en chercher de plus commodes. Ce font les feuls dons
on fe fert à la fonderie de Cofiie en Nivernois, où l'on coulait en fer des
ouvrages magnifiques & de toutes grandeurs.

83. RIEN n'es plus fimple que les affineries -ou renardieres ordinaires.
Deux grands fouillas pouffent leur, vent dans une tuyere pareille à celle
qui reçoit le vent du foufflet de la forge d'un ferrurier. Au.deffous de cette
tuyere , dans l'endroit, où eft le foyer de la forge du ferrurier , eft un trou
qui a la forme d'une pyramide tronquée à quatre faces: Ce trou eŒ formé
par de ferles murs de briques; fes parois intérieures font de plus revêtues
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deltratreépailres plaques de fonte 'de fer ; une de ces plaqués feulement eŒ
percée prés du bas. Le mur de brique manque enfin en cet endroit ; côté
où dl cette ouverture eft-lerdevant de. l'affinerie, & c'eft par ce côté qu'on
donne écoulement hors du fourneau au teiétal. fondu. -
• 84.- AVANT cle fonger à y en fondre, on remptit le trou avec du charbon

pilé, ou au moins concaffé affez menu; on le bat même à menue qu'on en,
remplit le trou; il y doit être bien entairé.: -Nous teinfilterons. pas davantage
fur cette- circonftance , & fur quelques .autres 'petites particularités .parce
qu'elles ne font rien au but que nous-nous propofotis. Ce qui y elt effentiel ,
&dl qu'on pofe au-dee-us du trou rempli de charbon le bout des plus groins
gueufes. On le recouvre de gros charbon; le vent des • foufflets les allume,
& enfuite en darde la flamme & la Fait circuler fur le bout de cette gueufe:
il Le fond ; la fonte liquide tombe dans l'affinerie; elle force les charbons-

fouleve-à lui faire place; de tems en teins on avance la gueufe. v:ersia,
tuyere , afin .qu'une portion égale - à celle qui vient d'être fondue Toit tou-
jours -prête à fondre.- •

85'. C'EST dans ces mêmes affineries qu'on peut fondre très =avantageufe-
reeet le fer qu'on veut jeter en moute ; mais pour cela il y faut faire quel-
ques additions, afin que le métal y foit tenu plus fluide qu'il n'y eft ordi-
nairement., & afin qu'op l'en puiffe tirer fans peine pour en remplir les
moules. La principale de ces additions, c'eft que je fais mettre -dans le trou -
de l'affinerie un grand ereufet, -dont le bord eft immédiatement au-deffous
de la tuyere. Il reçoit le fer liquide qui fe ferait 'épanché dans le- trou. Il
paraît peut-être étrange que pour tenir à la fois une grade quantité de ma-
tiere fondue , j'en revienne à un creufet : mais celui ci refemble peu à
celui des fondeurs ; c'eft plutôt une chaudiere qu'un creufet, dont la pro--
fondeur ne doit pas être trop confidérable. Les. plus petits de ceux-ci con-
tiendront au moins zoo livres de métal, & peut en employer qui en
contiendront fix à fept cents livres. Ils doivent être de fer forgé, comme le
font ceux dont on fe fert aux monnoies , pour faire à-la fois des fontes d'argent
de i zoo, rsoo , & jufqu'à zoo° marcs. On tire des groffes forges des pla-
ques de fer forgé propres à les faire; & on fait en fabriquer de telles formes
& grandeurs qu'on voudra.

86. j'AI dit qu'une des vues qui m'a fait recourir à: ce muret, a été
d'entretenir le métal très-fluide; elle engage à bien. chauffer continuellement
fon fond & fes parois extérieures; & c'.eft là l'objet des principaux chan-
gernens faits dans l'intérieur de l'affinerie. On y met une grille élevée de
terre de quatre à cinq pouces ; elle eft deltinée à foutenir des charbons. Au-
deffus de cette grille eft une piece de fer roulée circulairement, & élevée un
eeu au-delfus de la grille, foit par trois. pieds qui Pofent fur la grille même,
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Toit par dés parties faillantes qui font fcellées dans` les parois. du 'fourneau ;
tout cela importe peu , puifque • Pufage de cette piece .eft uniquement de
foutenir le creufet. Les vuides qui refilent entre fes parois, ceux du four-
neau & là grille, • feront tenus pleins de charbons. Une partie en fera four-
nie par ceux même qu'on ficellera autour de la tuyere; ils defcendront peu
à peu jufques à la grille : pour achever de l'en garnir , on en mettra de teins
en teins , par une ouverture qui communique én dehors du fourneau - &
qui eft peu au.defus de cette grille.

87. ON pourrait exciter l'ardeur de tous Ces 'charbons qui ne doivent
fervir qu'à échaufferles dehors du creufet , & non à fondre le métal , par le
moyen d'un foufflet double , femblable à ceux des fondeurs ou à ceux des ferru-
riers , qui ferait mu à bras , ou. par l'eau même qui fait agir. les .deux faufilas
de bois.; mais fans ee foufflet , les ,dehors &ere ufetferont  fuffifarnment échauf-
fés:, pourvu qu'on perce les quatre faces .du Fourneau, ou feulement deux ou
trois de fes faces , à;la hauteur du .cendrier : le cours libre de l'air produira
tout .l'effet néceffairb.:

88. Nous avons dit que_Pintérieur d'es fourneaux des affineries a la figure
de pyramide tronquée ; mais nous avons jugé, & l'expérience a juilifié cette
idé& , que la figure dont_ le diametrefirpaffe feuleraient de trois à quatre pouces
celui du creufet , vaut mieux.. 	 •	 .

89. : .,Av:ANT de mettre ce ..creufet• dans le fourneau , on le revêtira inté-
rieurement d'une couché dé lut épaiffe: d'environ un pouce ; fi l'on recouvre
là furface:extérieure d'une autre couche -de lut, elle fervira. encore à le rendre
plus durable., & le creufet ne s'en échauffera guere moins vite , pourvu qu'on
tienne mince. cette derniere couche.

9o,- QUAND orill'a à remplir qu'un ou: deux grands moules à la fois
on le peut fans retirer le creufet du fourneau ,. & .nous, dirons -bientôt: ce
qu'il faut 'alors ajouter tant au fourneau qu'au creufee ;: mais quand on s à rein.
plir de fuite quantité de petits moules, on eft claie la .riéceifitti de conduire
le creufet fucceffivement fur chacun de ces moules : la prerniere difficulté
eft de retirer du fourneau , d'enlever ce creufet plein `de métal fluide ...Il doit
donner une prife eommode : pour cela il portera•deux oreilles faites &..polées
à :peu prés, comme celles des ,chauderons , & foliderrien,t..rivées.: .quand ou
voudra le retirer, du fourneau , l'on paffera :une anfe dans ces ,deux .oreilles;
cette :Mec; qui. eftmife froide , aura fuffifaminent de force, • quoiqu'elle n'ait
qu'une groffeur médiocre : mais les oreilles font abfol ment néceiraires d'au-
tres_ parties eri apparence plus folides & qui auraient de niérne .à refter dans
le feu autant que le creufet, ne réifieraient pas. J'ai , .par exemple; dom:
mencé- par faire river . deux forts tourillons en deux endroits diamétralement
oppofés 41.1 pilieu.:clu;creufe le'eft à ces tourillons que je prétendais .accrocher
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l'aura: j'ai encore fait fonder parfaitement . de pareils tourillons. â uri-4ais
collier que je rairais river autour du creufet. Ces tourillons ramollis par la
Chaleur, quelque gros qu'ils • aient été, ont toujours Cédé ,fig n'ont pu réfifter à
la peranteur du -arcure chargé de métal; au. lieu que les anfes n'ont jamais
manqué : les tourillons fout parés-horizontalement , & les anres vertical>
ment. Par la loi du levier,, le poids agit avec plus de fuccès.contre• ces•tuu.:
rillons que contre les oreilles, par rapport auxquelles l'effet du levier eft
abrolument nul.•.

91 CONTRE le mur du fourneau doit être rognée une potence' mobile
autour de deux pivots ; fon tirage- déterminera la hauteur où elle doit 'erre,
la foree & les dimenfions de fes parties : elle porte un levier, dont un bras
eŒ confidérablement plus long que l'autre: Au bras plus court, tient une
chaîne terminée par un crochet. qu'on arrête à hure du cl-muret-- Alors la
force d'un feul homme appliqué fur k long levier, enleve k ereuret , le fait
tourner & le pore fur La table du fourneau. 'On peut accourcir le plus long
des bras de ce levier, fi l'on veut compenfer, par les poids dont on le char
gera , l'avantage qu'on lui fera _perdre en le raccourcifrant.

92. QUELQUE (impie que foit cette manoeuvre, elle a été jurqu'ici air«
négligée ; les ouvriers accoutumés au feu , s'en approchent avec une har-
dieire furprenante. Après avoir écarté les charbons qui entouraient le creuret4
& avoir un peu amorti leur ardeur avec un l'eau d'eau, ils montent. ..deux
fur le fourneau, pafrent une barre- ou ringard de fer dans Parde du ereuret.,
& prenant chacun par un bout 'ce ringard, ils l'enlevent & le pofent fur le
fourneau. C'eft néanmoins une opération qui ne fautait fe faire fans que
leurs jambes Lofent experées à s'échauffer violemment Le vrai eft , que j'ai
cherché à les défendre contre le feu, en les faifint recouvrir de guêtres,
qui font précifément de petits -matelas.. Elles ont deux épaifreurs de.toile
entre lefquelles de la laine elt renfermée, & n'en piquée que loin • à loin:
Je me fuis fu grand gré 'd'avoir penré.à.ces guêtres. Un jour, où-devant moi
deux ouvriers chargés d'un creuret qui tenait plus de deux cents livres de
fer fondu , voulurent l'élever trop pour le verfer dans un moule, ils ne fe
trouverent plus affez en force pour le retenir; ils le lailrerent tourner : il
verra toute fa matiere enteeux deux. je leur. croyais les jambes bredées ; mais
les guêtres- les avaient fi bien défendues., qu'à peine furent-elles attaquées
de quelques petites dragées. de métal: le travail' dt ces ouvriers- ne rut pas
même interrompu par un événement qui m'avait fi fort effrayé pour eux.
" 93. LE creuret étant tiré-du fourneau ,il refte à, le conduire fur kt moules :
ri l'on en avait peu, & que les eirconliances-penniffent de les arranger près
du fourneau , on l'y pourrait conduire au moyen d'un' levier: mobile.for
un pivot, d'une:maniere-équivalente- à celle qui eft repréfene 'dans -la

planche.
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planché. Mais • dans le plus grand nombre des cas , on ne pourrait verfer le
métal dans les moules par le moyen d'une machine fixe : j'ai tenté d'en
employer une mobile fur des roues. Mais pendant qu'on la conftruifait je
donnai aux ouvriers des moyens alfez l'impies de porter eux - mêmes à bras
le creufet. Cette maniere d'opérer leur a paru fi commode & fi priornpte,
ils s'y font accoutumés fi vite , qu'ils n'ont pas même voulu elfayer la ma-
chine, & que je n'ai pas cru devoir m'obfliner à leur donner un fecours
dont ils voulaient fe paffer.

94. LORSQUE le creufet a été enlevé du fourneau , on le pore dans une
armure de fer qui a quelque reffemblanee avec l'efpece de cuiller où nous
avons vu mettre la poche, la marmite de la pl. IV. Cette armure ne peut
être, comme celle de la poche , fous le creufet , pendant qu'il eft dans le four-
neau ; elle en fortirait trop molle pour foutenir le creufet. C'eft une efpece
de boite à jour: elle .confille dans un collier de fer, dont le diametre fur-
paffe celui du creufet de plus d'un pouce. Deux bandes de fer qui fe croi-
fent à angles droits , forment le fond de cette efpece de boite ou de cette
armure. Elles font chacune coudées verticalement, pour venir joindre le
collier , fur l'extérieur, duquel elles font rivées en quatre endroits différens.
La diflance entre leur coude & le bord fupérieur du collier eft telle que le
creufet trouve, pour fe loger, une profondeur à peu près égale à la moitié
de fa hauteur.

95• UNE.- de ces bandes eft encore recourbée à angles droits, imMédiate-;
ment au-deffus de l'endroit où elle eft rivée contre le collier. Ses deux bouts
Faillent horizontalement de quatre à cinq pouces. Ils forment deux forts te
nous de quatre faces égales entr'elles , mais chacune un peu plus large à
fon origine qu'à fon extrêmité. Deux autres bandes de fer, ou plutôt deux
montans, s'élevent perpendiculairement au-defrus des endroits du collier,
d'où partent les tenons précédens. La bec de ces montans eft plus large que
leur tige, & efi échancrée au milieu; ce qui donne le moyen de la river contre
le collier en deux endroits différens, fans que le coude, d'où part un tenon , y
fafre obftacle. La hauteur de chacun de ces montans furpatle au moins d'un
pouce & demi le plus haut des creufeti, qui fera mis dans l'armure; elle cil
d'environ feize à dix-fept pouces. La même peut fervir à des creufets de die
férens diarnetres & de différentes hauteUrs. L'ufage de ces cieux montans
eh de donner le moyen d'arrêter fixement dans l'armure le creufet qui. y;
eft entré à l'aile, & qui y cil comme flottant. Ils font l'un & l'autre percés
d'outre en outre par des entailles correrpondantes : il y a deux rangs d'en-
tailles'irans chacun. Dès que le creufet eft en place, on fait entrer une cla-
vette, dont un des bouts fe termine en pointe dans une des entailles d'un
montant, & on la pouffe dans une entaille de l'autre. On choifit deux en-

Taine XV.
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tailles telles que la clavette ne. puiil'e s'y loger entiéternent fans rencontrer
Sc preffer le bord fupérieur du creufet en deux endroits ; elles font tou-
jours ailées à rencontrer : car depuis le commencement de la premiere , juf-
qu'à la derniere , chacune des bandes eft entaillée tout du long, parce que
comme nous venons de le dire, les entailles font diftribuées en deux rangs:
& ainti il eft aifé de les difpofer de façon que le milieu de rune fe trouve
prefque vis - à - vis les bouts de deux autres.

96. Au refte la manoeuvre ici eft auffi prompte que folide ; on lailre def-
cendre dans l'artriure le creufet qu'on n retiré du fourneau : il y entre fans
peine, parce qu'elle le furpaflè en diametre. Dès qu'il y eft, on fait palier la
clavette au travers des montans : un coup ou deux de marteau la forcent à tenir
le creufet fuffifamment gêné.

97. IL n'y a plus qu'à porter le creufet affin affujetti ; les tenons dont
nous avons parlé , en donnent le moyen. Ils doivent s'emboîter dans deux
inftrumens fit-aptes : ce font deux ringards, ou deux barres de fer longues
d'environ trois pieds & demi , ou quatre pieds , qui à l'un de leurs bouts
ont une douille dont la cavité eft proportionnée à la figure & grofféur des
tenons. Deux hommes fe faififfent chacun d'un de ces leviers , & chacun
fait entrer un des tenons dans la douille du lien. Alors ils n'ont plus qu'à
porter le creufet où ils veulent; fi la. quantité de métal que contient le creu-
fet eft une charge trop lourde pour deux hommes , on y en emploiera quatre,
deux fur chaque levier, ou davantage, s'il en cil befoin.

98. Nous avons averti ailleurs, que la.fonte qui eft verfée dans les.mou-
les doit érre .nette , qu'elle ne doit entraîner avec elle , ni cendres , ni ma-
tiere vitrifiée , ni charbons : & nous avons dit comment le.s ouvriers qui
fe fervent du fourneau• à manche , l'écument. Leur pratique ne m'a pas paru
convenir, lorfque j'ai fait fondre dans les grands creufets dont nous venons
de parler. En découvrant ici la fonte , on expofe à l'air une trop grande
furface. Le métal perdrait trop de fa fluidité ; il y en aurait toujours une
quantité confidérable qui ne pourrait être verfée dans les moules , quand il y
en a un grand nombre à remplir. La manoeuvre , quoique prompte , ne le
ferait pas aifez pour de la fonte expofée à l'air. Un petit expédient, qui fe
trouve ici d'une grande conféquence , donne la facilité de verfer la fonte très-
pure, fans avoir befoin de la nettoyer, & la taillant m.bme recouverte d'une
partie des charbons que le creufet a emportés. Toute la craffe eft à la fur-
face, il ne s'agit donc que de ne point verfer la fonte de la furface; & en
voici le moyen. Le creufet a un bec pareil à celui d'un pot à l'eau ; le jet en
eft plus aifément dirigé. A un pouce dé ce bec je fais mettre une petite
cloifon qui furpaffe le bord du creufet de quelque choie , & qui defcend
jidqu'à environ deux pouces du fond. Une tuile un peu ceintrée forme cette
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cloifon; on l'ajufte quand én. lute le creufet par - dedans ; les bords de la cloi-
fon font engagés dans le lut. Le creufet ne faurait être rempli, que le petit
efpace qui eff entre la cloifon & la partie du creufet où eft le bec, ne Le
rempliffe , puifqu'il y a une communication par en-bas.

99. CETTE difpofition Conçue, on concevra comment on peut toujours
verfer de la fonte pure. Quand le creufet a été arrêté dans l'armure, ou
emporte feulement le gros des charbons : un feul coup de balai fuffit. Mais
auffi - tôt on nettoie bien avec un crochet de fer la fonte qui fe trouve
dans l'efpace compris entre le bec & la cloifon. Les gros charbons & la ma-
dere vitrifiée étant enlevés, on fouffie fur cet endroit avec un fouffiet à
main, pour emporter toute la poudre du charbon qui pourrait y être reffée.
Cet endroit qui eft ainfi parfaitement découvert, n'eff pas la centieme partie
de la furface de la fonte. C'en eŒ cependant affez ; car quand le creufet va
verfer la fonte qui coulera, coulera par le bec & viendra d'entre ce bec & la
cloifon..Or , ce fera toujours celle -du fond du creufet, qui fournira à. l'é-
coulement : il n'en fortira donc que de pur, parce que les charbons & les
autres cafres furnagent toujours dans le creufet.

oo. ON pourrait donner une manche à notre fourneau d'affinerie , & alors
on augmenterait encore fon effet, & l'on diminuerait en même tems la
confonimation.du charbon. Le creufet étant mis en place, ii n'y aurait qu'à
rapporter deffus cette tour qu'on appelle manche. Elle pourrait n'être qu'un
chapiteau -de terre de figure conique, pareil à ceux de bien des fourneaux,
& enteautres de ceux où l'on fond dans les rnonnoies : niais fait de tôle oit
de plaques de fer forgé, enduites de terre par - deifus , il n'en ferait gué
plus durable.

mi. h y a deux manieres dont on peut expofer alors la fonte à l'ar-
deur du feu. La premiere eft , de la concaffer par petits morceaux que l'on
mettra à différentes charges, par l'ouverture fupérieure de la tour, comme
nous l'avons déjà vu pratiquer : avec cette feule différence, que l'on pourra
compofer chaque charge de morceaux plus grands & plus épais.

102. LA fectmde maniere eft de fondre les morceaux de fontes en-
tieres , ou même de fondre des guezards ou des gueufes. Alors on les pla-
cera près dé la tuyere , comme on le pratique dans les affineries ordinai-
res, & comme nous l'avons fait pratiquer dans les nôtres. Pour cela, la tour
aura en- bas Une échancrure .proportionnée aux dimenflons des morceaux
que l'on voudra fondre. On jetera tous les charbons par l'ouverture fupé.
rieure. L'ardeur du feu étant ainfirenferrnée, & le venr étant obligé de faire
plus d'effort- polir s'échapper, on doit fondre confidérablernent plus de métat
dans le même toms. Mais jé n'ai pu parvenir encore à faire faire ufage de
cette manche-, ni de l'une ni de l'autre façond La fufion fe fait bien & vite,

0 ij
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quoique les charbons (oient à découvert: la confommation en eft plus grande ;
mais ce n'en pas une raifon fuffifaute pour déterminer des ouvriers qui ne
travai:;ent pas pour .leur compte , à prendre une pratique nouvelle.

Icu. QUAND on n'a à remplir qu'un grand moule , comme celui d'un vafe
d'un balcon , on peut s'épargner la peine de retirer le creufet du fourneau-
Alors le creufet aura près de fon fond une ouverture de fept à huit lignes
de diametre: le plus ou le, moins fera réglé par la groffeur qu'on veut au
jet de fonte, Pour avoir une ouverture de cette grandeur, on en percera
pourtant une plus confidérable dans le creufet , dans laquelle on fera entrer
une erpece de douille ou une piece de fer forgé, qui en - dehors du creufet
aura la forme d'un pavillon d'entonnoir, dont l'axe elt horizontal. La même
piece pénétrera de quelques pouces dans l'intérieur du creufet : là, elle fera
faite en cylindre creux. Cette piece doit être bien affujettie contre le creufet.
On bouchera par - dehors fon ouverture, fait avec un bouchon de terre ,
foit avec un bouchon de fer forgé , nu , ou revêtu de terre. j'ai éprouvé
qu'on le peut de ces trois façons. Il eft pourtant mieux que le bouchon foit
de fer , & qu'il ait affez de longueur pour fortir de plufieurs pouces hors du
fourneau. Ce fourneau aura une ouverture dont le milieu fera à peu près à la
fauteur de l'entonnoir dont nous venons de parler, d'environ deux pouces
en quarré. Le manche du bouchon fortira par cette ouverture , où il y aura
même une piece de fer affujettie horizontalement , deftinée à le foutenir. Oh
remplira à l'ordinaire le creufet de métal fondu ; & quand il en contiendra
affez : on pofera un écheneau de fer forgé au deffous de l'entonnoir. Cet
écheneau eft une bande de fer qui a été pliée en gouttiere. Sa longueur eft
déterminée par la diftance qu'il y a du creufet à l'endroit où doit être placée
l'embouchure du jet du moule. La grille qui foutient le creufet porte un des
bouts de l'écheneau, qui peut être encore foutenu vers le milieu par une
barre de fer pareille à celle qui fupporte le bouchon du creufet, & placée
plus bas : afin même de choifir des places convenables à ce fupport , felon
les différentes inclinaifons que l'écheneau pourra demander , il fera porté là
par deux crémailleres fcellées l'une & l'autre verticalement contre les bords
extérieurs de l'ouverture du fourneau, à laquelle nous fourmes arrêtés.

104. ON peut attendre à mettre cet écheneau en place jufqu'à ce qu'on
fait prêt de couler, & alors on doit l'y mettre tout rouge ; mais le mieux
efi de le mettre plutôt à froid , & de difpofer tout autour & au-deffous des
'tuileaux qui foutiendront des charbons allumés, parce qu'il eft mieux qu'il
foit très - chaud quand le métal y coulera. On trouvera dans la fuite de cet
ouvrage, un de qui repréfente cette difpolition de l'écheneau, & le fourneau
'lame ; il fuppléera à ce qui pourrait manquer de détails à notre den' ption.

xo . • LE moule étant en place , c'en- à- dire , mis de façon que le bout
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de Pécheneau fe trouve précifément far l'embouchure du moule , lorrqu'on
a fuffifamment de matiere fondue, pour la faire couler, il n'y a fouvent
qu'à retirer le bouchon du creulèt. Quelquefois pourtant la matiere ne coule
pas dès que le bouchon a été tiré ; il s'en fige quelquefois un peu dans le
tuyau où elle doit paffer, , quand on n'a pas été affez attentif à bien chauffer
le deffous du creufet. Mais pour ce cas on . aura tout prêt un petit ringard
pointu , dont le diametre fera moindre que le diametre du conduit qui pene-
tre dans le creufet: En le pouffant avec la main on le fera entrer dans ce con-
duit le plus avant qu'il fera poffible , & enfuite on donnera quelques coups
de marteau fur fon gros bout pour le forcer à s'introduire dans le creufet
jufqu'où la fonte eft fluide. A radine qu'on le retire, le courant de métal
le fuit ; il fe rend dans la partie extérieure de l'entonnoir, & de là coule dans
Pécheneau qui le conduit dans le moule..

106. QUAND il paraît plein, on remet le bouchon au creufet. Et fi l'on
juge qu'il y 1-elle affez de matiere pour remplir un fecond moule, on l'ap-
porte dans la place du premier, & on répete la premiere manoeuvre ; ou on
attend à la répéter, qu'on ait fait fondre de nouveau métal, fi on effibe que
le ereufet n'aurait pas de quoi fournir affez.

107. QUELLES que foient au refie les efpeces de fourneaux & les efpeces
de creufets dont on veuille fe fetvir, , on fe fouviendra d'un précepte qu'on
peut déduire de ce que nous avons déjà dit en paffant ; c'eft qu'on fera en-
•orte que le fer foit mis en fufion le plus promptement qu'il fera poffible. Si
l'on fait fouffrir une chaleur trop faible au fer qu'on veut fondre , il perd peu
à peu de fa fufibilité, & palle enfin en un état où' il n'eft plus polfible de le
rendre fluide : j'ai vu plufieurs fois des fondeurs défolés de ne pouvoir venir
à bout de fondre du fer qu'ils avaient mis dans des.creufets de terre où ils le
Liraient chauffer auffi vivement qu'il étoit poflible de le Mire dans leurs four-
neaux ordinaires ; la quantité de métal qui aurait dû être entiércment en
bain après une heure de ce feu, au bout de cinq à fix heures n'avait pas
donné une feule goutte fluide. Après les avoir queitionnés fur la façon dont
ils avaient conduit leur feu , j'ai toujours appris qu'ils avaient commencé
par fouffler négligemment & à diverfes reprifes.

la. UN autre précepte encore, c'eft de s'attacher à rendre la fonte très- .

liquide , & à lui con{'erver fa liquidité jufqu'à l'inftant où elle entre dans les
moules; mais que ce foit par la feule ardeur du feu qu'on la rende ainfi
liquide ; que pour y mieux réuffir , on n'y mêle point de fondant , au moins
pour les. ouvrages ordinaires. Ceux qui contribuent i la mieux fondre , lui
donnent des difpofidons contraires à Padoueiffement qu'on veut lui procurer.
Dans une épreuve où je faiiàis adoucir divers ouvrages de fer fondu , il y
en avait que j'avais_ placés plus favorablement qu'aucun des autres , & que



OUFEL ART

j'avais envié qui fuirent les mieux adoucis; tous lés autres-le-furent parfaite-
ment , & ceux - là feuls le furent très - médiocrement. Je cherchai avec inquié-
tude à démêler la caillé d'un fuccès fi contraire à mon attente, jufqu'à ce que
le fondeur m'eut avoué que pour mieux fondre fon fer & plus promptement,
il avait jeté du foufre dans le creufet.

109. JE ne prétends pas néanmoins exclure les fondus dans toutes les cir-
confiances , ni toutes les efpeces de fondans. Je donnerai ailleurs des obfer-
vations que j'ai faites fur ceux qu'on peut employer, & .fur les cas où on
peut les employer; mais•que les fondeurs ne s'avifent pas d'en mettre indif-
tinétement dis les ouvrages ordinaires , dans ceux qu'ils ne voudront pas
rendre plus difficiles 'à adoucir.

110. ,LES fondeurs l'avent qu'il importe que les moules dans lerquels ils
ont à couler du métal, foient très - fecs ; c'eft quelque chofe de les bien f4-
cher. Mais on s'attachera encore à les tenir le plus chauds qu'il fera pofli-
ble , Iorfqu'ils feront prêt à recevoir notrefer fondu. Il eut certain (pie plus
ils feront chauds, & moins le métal .s'épaiffira en coulant dedans, plus il
fera en- état .de les- remplir. On ne'faurait donc leur donner un trop grand
degré de chaleur, pourvu qu'on le leur donne avec des précautions qui. em-
pêchent qu'il ne s'y faire intérieurement dés fentes ou des gerçures. Les
chaffis des moules en fable font de bois ,. & par-là peu en état d'être expofés
un grand feu. Loin que je voie de l'inconvénient à faire de fer de pares
chaffis, noue aurons dans la fuite occafion dé rappérter bien des- raiforts gni
doivent déterminer à ne Le fervir que de ceux - M.

/te même que le fer fondu a été jeté dans les moules, fouvent
il exige encore l'attention du fondeur. On fait'qu'il eŒ extrêmement Gaffant;
niais nous devons apprendre qu'il l'eft au point de fe Gaffer de lui même
dans les moules, tans recevoir aucun coup. Qpand on vent retirer les pie-
ces, qui d'ailleurs étaient bien venues, quelquefois* :on les teouVe "caffées
prefque d'entre en outre ; quelquefois' elles ont. fetilernenede Iteres bran-
res , niais qui les uffaibliffént toujours, & les rendent pour l'ordinaire .dee
pieces inutiles : cet accident n'arrive guere qu'à celles. qui foneininees„ &
arrive fur- tout à celles qui font minces & grandes. Notre fer fond'ucli prei.
que Gaffant comme le verre, & il fe cafre dé même 'fi on le laiffi-refeoidir trop
febiteinent : on doit donc chercher *à préVënir cet accident par un exp`édietie
femblable à celui qui conferve entiers les ouvrages dé verre; tôt que
ces ouvrages font faits, on les porte dans des fourneaux &nit la chaleur
,entretient .pendant quelque terris celle du verre ; elle ne la Iaiff diminuer
que peu à peu : le verre ainfi refroidi peu à peu conferve la figuré qu'on lUi
a fait prendre. Avec une précaution équivalente, on empêchera Irement les
ejuvrages de fer fondu de Le Gaffer , quelque minces qu'ils foient4 & je le
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répete , ce 'ne font que les minces qui exigent de Pattention. Dans une manu-
faelure , on fera la dépenfe d'un four femblable à ceux des boulangers &
tif-fiers; on le chauffera comme les leurs avec le bois; on le tiendra chaud pen-
dant tout le teins qu'on jetera du fer en moule. Aufli- tût que la matiere
y aura été jetée , on ouvrira les moules , on en retirera l'ouvrage tout rouge;
& fans perdre un. inftant , on le mettra dans le four , où il fe refroidira peu
à peu.

ta. SANS faire la dépenfede bâtir un four, j'ai coilfervé les ouvrages les
plus minces, les plus délicats , d'une maniere qui peut être pratiquée par-tout;
ç'a été dé faire allumer un tas de charbon tout auprès des moules dès que
le fer avait été coulé, je les faifais ouvrir; j'en retirais J'ouvrage que j'en-
fonçais fur-le-champ dans le tas de charbon.

I 13. L'AVIDITÉ du fondeur eft fouvent caufe que les ouvrages minces fe
caffent dans les moules. Quoiqu'ils n'aient que de petites pieces à mouler ,
ils les mettent autant en agile de fe cafter que fi elles étaient confidéra-
blement plus grandes & aulli minces : & cela parce qu'ils rempliffent leurs
chaflis du plus grand nombre d'empreintes qu'il cil poilible, qui toutes fe
communiquent. Ces empreintes de différens ouvrages, ou du même ouvrage
répété, mettent chaque ouvrage prefque dans le risque où ferait s'il avait
une grandeur approchante de celle du chari'a , & plus que s'il avait Peul
celle .de toutes- les autres pieces enfemble. En voici, la radon : par une feule
et même ouverture du chafEs ils verre= la matiere qui doit remplir les diffé-
rentes empreintes ; par conféquent toutes les pieces qui ont été moulées fe
communiquent par des tuyaux, par des efpeces de canaux;, des jets. Ces jets
fe rempliftent , comme le refte , de matiere .qui s'y fige ; toutes les pieces du
moule fe trouvent liées. enfemble, ou n'en faire qu'une qui aides découpures.
Or , il eft aifé de voir pourquoi plus une picce eft grande , plus elle eft expo-
fée à fe cafter; car. elle ne fe cafte que parce que toutes: les parties ne dimi-
nuent pas de volume , ne fe retirent pas en même proportion : s'il y en a qui-
ne fuivent pas les autres , là fe fait une fraélure. Un corps d'une matiere
extrêmement caffante , comme le verre, expofé à l'air, fe cafterait en fe re-
froidifl'ant par cette feule raifon : mais un corps d'une matiere un peu moins
Gaffante, comme.notre fonte , peut fe calter dans des moules, dans des cir-
conflances où il ne fe cafterait pas au milieu d'un air qui aurait feulement le
degré de chaleur des moules. Les parties des pieces qui font engagées dans
le moule, pour fe retirer, ont à vaincre la réfiltance que leur oppofe le
fable contre lequel elles frottent; Sc_ cette réfiftance eft d'autant plus grande.
& d'autant plus confidérable par rapport à l'ouvrage , que cet orage a plus
de furface & moins d'épaiffeur.

4. IL cil rare que les grecs pieces fe caftent dans les moules ; & cela
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parce que plus elles font épaiffes, plus lentement elles fe refroiditrent , &
plus auili elles ont de force pour vaincre les frottemens. D'ailleurs la réfiflance
qu'elles trouvent dans le fable eft moindre proportionnellement à leur vo-
lume, la réfiflance étant à peu près en raifon des furfaces.

15. Si les fondeurs veulent abfolument remplir beaucoup de leurs chaffis
au moins devraient- ils y multiplier les ouvertures par où ils jettent le métal
fondu ; ils ne feraient plus dans la néceflité d'ouvrir tant de canaux de com-
munication.

1 r 6. QUAND ils feront faire des modeles de nouveaux ouvrages , qu'ils
évitent de faire trouver une partie groffe , très-renflée , tout auprès • d'une par-
tie mince de quelqu'étendue : autrement , dans l'ouvrage qui aura été coulé
en fer fur ce modele , la partie mince fera en rifque de fe caikr dans le moule;
elle Ce refroidit plus vite que celle qui eft épailfe : elle fera encore en rifque
de mal venir. Mais fi l'ouvrage demande abfolument qu'il y ait des parties
très - grecs , très - renflées , qui tiennent à des parties minces , le plus flir
fera de mettre les noyaux dans les endroits renflés , afin qu'ils viennent
creux: la forme de l'ouvrage n'en fera point changée , & les endroits qui
auraient été confidérablemeut trop épais , n'ayant plus qu'une épaiffeur pro-
portionnée à celle des parties minces, avec lefquelles ils tiennent, il n'y
aura plus la même difpofition à s'y faire des vuides qu'on ne veut pas. La
maniere de tirer les jets contribue encore extrêmement à faire venir les pie-
ces avec plus ou moins de feuillures : il y aurait bien des préceptes à donner,

on voulait en donner pour tous les cas qui peuvent fe préfenter; mais un
feul avis peut difpenfer d'entrer dans ce détail. Quand il fera arrivé qu'une
piece fera anal venue, parce que quelque partie ne fe fera pas bien remplie ,
on tirera les jets d'une autre façon la feconde fois qu'on moulera cette piece.
On n'aura pas varié ces tentatives trois à quatre fois par rapport aux pieces
les plus difficiles, qu'on parviendra à trouver la bonne diredion des jets ; &
nue fois trouvée, c'eft pour toujours pour de femblables pieces.

117. IL eft arrivé à des pieces que je n'avais pas mis refroidir à une cha-
leur douce, de fe calfer plufieurs heures & même un jour après qu'elles
avaient été entiérement refroidies : cet accident arrive suffi quelquefois au
verre. M. Homber, pour conferver les verres auxquels il avait fait prendre l'em-
preinte de pierres gravées, les égrifait tout autour; & il prétendait qu'alors
ils étaient hors de rifque. On défigurerait nos ouvrages de fer fondu, fi. on les
égrifait ; on pourrait tout au plus faire cela à leurs jets: mais cet accident
m'a paru fi rare, qu'il ne me femble pas être de. ceux à qui il. importe beau-
coup de trwver remedé ; & je doute même que les ouvrages qui, après
avoir été tires du moule, auront été refroidis au milieu des charbons, y
foient fujets.

g.
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-IJÉ clérnier miertiffe.ment que . je donnerai encore aux fondeurs, fera

de faire les jets, les canaux qui conduifent la matiere dans le creux des mou-
les , le plus minces qu'il leur fera pelle ; qu'ils ne donnent aux jets &
évents que ce qui eft nécelfaire pour que la matiere coule facilement ; qu'ils
compenfent autant qu'ils pourront par la largeur, ce qu'ils donneraient en
profondeur, au moins lorfqu'il s'agira d'ouvrage qu'on aura befoin d'adou-
cir. Il. ferait défagréable d'être obligé d'adoucir avec eux tous les jets qui
y tiennent : il faut donc caffer les jets. Or, s'ils ont l'épaiffeur ou une épail:
fenr approchante de celle de quelques - unes des parties de l'ouvrage, dans le
tems qu'on frappera fur le jet, il arrivera fouvent qu'on calibra quelques-
unes des parties • minces, qui ne feront pas expofées à cet accident , fi les
jets font minces.

119. QUAND il y a de gros jets, & qu'on veut abfolument les abattre,
tout ce que j'ai trouvé de plus fùr, , c'eft de mettre l'ouvrage à la forge, &
de le faire rougir fur n tout où on veut le caffer ; on le portera enfuite fur
l'enclume ; on fera enforte que la partie qu'on veut féparer du rette n'y pofe
point à faux : on mettra deffus un cifeau, & l'on frappera fur le cifeau
comme pour lui faire couper du fer forgé, mais pourtant à petits coups.

TROISIEME MEMOIRE.

lirais de différentes matieres pour adoucir le fer : quelles font celles
que ces cirais ont montré y être le plus propres.

12.0. NOUS fuppofons qu'au moyen des arts connus , de la fonte blanche
& bien affinée a été fondue & jetée dans des moules dont elle a rempli
exadetuent les. empreintes ; en un mot, qu'on a ou qu'on peut avoir des ou-
vrages de fer fondu bien conditionnés, mais qu'il relie à les adoucir, pour
leur ôter partie de leur raideur, & fur-tout leur dureté & les mettre en état
de fa biffer réparer. L'importance dont ce fecret m'avait paru, me l'a fait
chercher il y a déjà long-tems , & même avant que je fongeaffe à celui de
convertir, le fer en acier. Il n'y avait pas de doute qu'il, ne falleit faire
agir le feu pour opérer dans le fer fondu un changement pareil à celui que
je fouhaitais ; mais je croyais avoir preuve que l'on ne devait pas l'attendre
de l'adion immédiate du feu dans les contre-cœurs des cheminées des greffes
cuifines , qui confer vent leur dureté, quoiqu'ils aient relié pendant longues
années en une place où ils ont été chauffés vivement & à bien des reprifes.
Quoi qu'il en foit de cette idée, que nous =luterons davantage dans la

Tome Xi'.	 2
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feconde partie , je penfai qu'il fallait renfermer dans des creufets le.fer fondti
qu'on cherchait à adoucir, & l'entourer de metieres-qui avec Je fecours du
feu feraient capables de produire cet effet.

T2 r. APRÈS diverfes tentatives, dont quelques-unes m'avaient fait croire
que j'étais dans la bonne voie, j'abandonnai pour quelque teins ce travail,
pour fuivre celui de la converfion du fer en acier, qui était en quelque forte
la maniere du toms. Tous les jours on voyait des gens qui fe préfentaient avec
ce prétendu fecret , & qui répondaient mal aux efpérances qu'ils voulaient
donner. J'ai dit que j'abandonnai mes expériences fur le fer fondu, pour Cuivre
celles de la conversion du fer en acier; j'aurais dû dire que je crus les aban-
donner : je les continuai réellement, en travaillant à convertir le fer en acier ,
mais d'abord fans y penfer. Je me trouvai bien du chemin fait pour adow.-
cir le fer fondu; je me vis difpenfé de bien des expériences comporees , par
lefquelles il eût fallu paffer avant de parvenir aux expédions fimples qui
fuffifent ici, lorfque je fis réflexion à ce que nous avons prouvé ailleurs
( Art de convertir te fer en acier) fur la comp-ofition de l'acier, fur fon véri,-
table caraétere , fur ce qui le différencie effentiellement du fer, fur le carac-
tore que nous avons donné de la fonte de fer ; & fur- tout lorfque je fis atten-
tion à la maniere de reétifier les aciers qui ont le défaut de fe laiffer difficile-
ment forger, ou, ce qui elt la même chofe , à la maniere de décompofer
que nous avons rapportée dans le huitieme mémoire de l'art de convertir le
fer en acier.

122. EN phyfique , l'expérience & le raifonnement doivent s'enteaider
'ceux qui ne veulent que des expériences , & ceux qui ne veulent que des
raiformemens , s'ôtent la moitié des fecours néceffaires pour avancer dans la
phyfique utile. Toutes mes réflexions & toutes mes expériences fur la na-
turc du fer & de l'acier m'avaient donc appris qu'en convertitfant le fer en
acier, on le rapprochait du premier état où il avait été ; que plus il était,
pour ainfi dire , acier , plus il était proche de redevenir fonte de fer;. que les
aciers trop pénétrés de fels & de foufres avaient de commun avec la fonte,
de fe biffer forger difficilement , & de fe biffer plus aife'ment ramollir par le
feu que l'acier & le fer ordinaire. Nous avons même cru être conduits par
ces raifonuemens & ces expériences , à conclure ( a ) que la fonte de fer
bien affinée , bien pure, eft une forte d'acier , mais la plus intraitable de
toutes. L'acier difficile à forger devient un acier qui foutient bien, le mar-
teau , fi on lui enleve fes foufres & fes fels fuperflus : la fonte a encore
plus de foufres que l'acier ordinaire , quel qu'il kit.

123. Qu'y avait - il de plus naturel que de peler plus loin ces conte-

(e) Art de convertir le fer en acier , Plémoire
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epiénees e de penfer que , fi la fonte, le fer fondu, eft abfolument incapable
de foutertir le marteau , & efi en même teins fi dure , c'eft qu'elle eft ex-
ceffivernent pénétrée de foufres & de rets; que c'eff ce qui la rend en même
teins plus filai° , plus ailée à ramollir par le feu que ne font le fer forgé
& l'acier ? Je n'eus nulle peine à croire que des foufres fuirent capables
d'augmenter jufqu'à ce point la dureté d'un métal ; on connaît la grande
dureté de certaines pyrites qui ne font ni métal, ni pierre, quoiqu'on leur
donne fouvent ce dernier nom affez improprement, qui ne font prefque que
fou fres & fels. Qp'on les réduite eu poudre & qu'on les mette fur les charbons ,
elles y brûlent prefqu'entiérement; elles y flambent comme le foufre corn-
mun, & répandent la même odeur. Cependant , ces mêmes pyrites font fi
dures , qu'autrefois on en faifait , pour les arquebufes à rouet, un orage
pareil à celui qu'on. fait aujourd'hui des cailloux pour les fufils.

124 Dis que je crus fuffifamment établi que la dureté de la fonte de
fer était produite par les foufres & les feIs dont elle efi pénétrée, il me parut
que le fecret de la ramollir , de l'adoucir, n'était que celui de lui enlever
une partie de fes foufres ; & que le moyen d'y parvenir devait être le même
pour le fond , que celui que nous avons employé pour corriger le défaut
des aciers difficiles à forger. Vraifemblablement les mêmes procédés & les
mêmes matieres qui avaient enlevé aux aciers intraitables leurs -foufres
fuperflus, qui pouvaient même ramener ces aciers à être fer, devaient opé-
rer quelque chofe de femblable fur les fontes les mettre en un état appro-
chant de celui du fer forgé. Nousavons vu que les matieres qui produifertt
changement dans les aciers, font des matieres .terreufes des plus allealines;
& que celles dont l'effet eft le plus prompt fur les aciers, font la chaux d'os.
& la craie réduite en une poudre fine.

12%. PRESQuE fûr du fuccès de mon expérience , je renfermai dans des
creufets des morceaux de fonte blanche fort minces : ceux de quelques
creufets étaient entourés de chaux d'os , & ceux des autres de craie. Je don-
nai quelques heures de feu à ces creufets, après quoi j'en retirai mes fontes.
Lorfque je vins à les effeyer, , je trouvai tout ce que j'avais efpéré; que les
fontes , de dures, de rebelles à la lime qu'elles étaient, s'étaient ramollies au
point de fe biffer limer comme le fer.

126. je comptai pourtant un peu trop fur ce fucces; j'eus bientôt une
nouvelle preuve de ce dont on a tant d'expériences, que les conféquences
du petit au grand ne font pas toujours bien certaines : je fis jeter en moule
des pieces de fer fondu d'une grandeur raifo.nnable , épaiffes de plus d'un
pouce , ou d'un pouce & demi : elles étaient chargées d'ornemens; je les
entourai de toutes parts de chaux d'os , je les renfermai dans un fourneau
pareil à nos fourneaux à acier, où elles. pouvaient chauffer fans être ex-

P ij
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pofées à Paélion immédiate de la flamme : elles-y foutinrent le feu pendant
près de deux jours & ce n'était point trop pour leur épaiffeur. Lorrque je
vins à les tirer du fourneau , je trouvai bien du mécompte: ce n'eft pas que
les ouvrages n'euffent été adoucis autant que je me l'étais promis ; ils étaient
aifés à travailler : mais ils avaient un défaut qüi s'accommodait mal avec
l'efpérance des grands urages dont je m'étais flatté ; leurs premieres couches
s'en allaient toutes en écailles; les feuillages minces , les traits délicats qui
étaient dans le modele , & qui étaient bien venus dans l'ouvrage moule,
étaient emportés par ces écailles. On etit.pu travailler ces pieces ; mais il eût
fallu employer bien du teras pour réparer tant de défordres. Ce ne ferait
pas affez que d'adoucir le fer fondu de cette façon; il ne ferait prefque, d'au-
cun ufage pour les ouvrages délicats. w)

1 27. LES mêmes principes qui avaient conduit à le rendre aifé à travailler,
conduiraient à découvrir la caufe de cet accident, & me firent efpérer d'y
trouver remede. Les matieres terreufes , alkalines , fe chargent, s'imbibent
des fourres dont le fer fondu é ft pénétré ; mais pendant une longue durée
de feu, elles en erdevent trop aux couches les plus proches de la furface ;
elles dépouillent les premieres de tout ce qu'elles ont d'ondueux , de ce qui
liait leurs parties : ces parties alors fe trouvent défi/nies, & fe détachent à la
fin fous la forme d'écailles friables, femblables à-celles qui tombent de der-
fus le fer qu'on forge au marteau, ou du fer qui a été trop chauffé. Ces
écailles font d'autant plus épaiffes & en plus grand 'nombre , que radian
du feu a été plus longue. Il n'arrive rien de femblable à des morceaux de
fonte qui ne foutiennent le feu que peu d'heures ; & de là était venu le fuccès
de mes premieres expériences.

128. JE penfai qu'à ces matieres trop abforbantes, qui ne rendent point
au fer ce dont elles fe font faillies , il fallait joindre une autre matiere qui
modérât leur effet, qui , Quoiqu'elle ne pût rendre au fer autant qu'on lui
ôterait, fournirait au moins affez de parties huileufes pour humeéter ce qui
fe ferait trop defféehé ; faire quelque chofe d'à-peu-prés équivalent à ce qu'on
pratique quand on chauffe à la forge du fer qu'on cherche à ménager, dont
on veut conferver la furface. Quoiqu'on veuille que le feu agiife puidamment
deffus , on le poudre pourtant en bien des rencontres de fable, de terre fine,
& cela pour défendre fa furface contre l'adtion immédiate du feu. 	 _

129. Q1JOI qu'il en foit de ce raironnernent, il me détermina à mêler de
la poudre de charbon très -fine avec de la craie ou de la poudre d'os cal-
cinés ; mes expériences fur la converflon du fer en acier m'avaient afrez

( /0) Les matieres alkalines& abforbantes & le feu pénétrant diverfement ces pieces
de fer travaillées , cette inégalité de pénétration & d'adieu devait néceirairement dé-
ranger la co atexture des parties du fer & défigurer le travail.
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appris que .., quelque durée de feu que la poudre de. charbon foutienne;
elle ne fe confumepoint , pourvu..qu'elle,n'ait point d'air; qu'ainfi elle .ferait
toujours en état d'opérer fur le fer fondu l'effet que ., je m'en promettaii. -

la mêlai donc en différentes proportions avec des poudres d'os ou de craie,
afin de découvrir le mêlange le plus convenable. Le fucces 'de ces expé-
riences fut:auffi heureux que je pouvais le fouhaiter : avec cet expédient,
je parvine à adoucir- le fer fondu & à le tenir, aufeu - auffi long - tems qu'il
était néceffaire .fans qu'il s'en . détacat d'écailles. .

1 3 o. QUELQUE , quelqu'efficace que ,j'.euffe .trouvé l'effet du dernier
mêlange ,..quoiqu'il m'eût paru adoucir • parfaitement la fonte & en même.
tems l'empêcher de s'écailler, j'ai pourtant voulu drayer s'il n'y aurait point .

d'autres compofitions , dont l'effet fût - plus prompt ou plus confidérable; je
ne me fuis fait grace fur aucune . des expériences que j'ai : cru devoir être
tentées: je ne rapporterai pourtant ici- que les ; principales-, que .celles dont ii
femble qu'on devrait le plus fe promettre., . .

; r. J'AI eifayé l'effet de. différens fels , ,tout des fels alkalis, comme
de la fonde , de la potaffe , &c. J'ai auffi effayé : le fel marin. J'ai entouré
de ces diiférens fels des .Morceaux de. fonte: les fels rempliffaielit tout le
vuide du creufet ; feuls , ils n'ont point produit . un grand .adouciffement,..
& ont mis le fer fondu eu _état de s'écailler: d'ailleurs, les.frais du, travail aug_
menteraient con.fidérable.ment, s'il, fallait uniquement employer unfel,quel
qu'il fût.  -

L 32.._ MAIS . rai cru .'devoir tenter s'il n'y en avait .point quelqu'un qui
rendît. notre compofition plus adive. Au mêlange des deux parties d'oi où de
craie ,.& d'une partie de charbon, j'ai ajouté des fels fuivans , de chacim une
partie dans chaque effai : c'en - à- dire, que j'ai pris, par exemple , deux par-
tics dos une partie de charbon, & une partie de fel marin ; , dans un autre
cirai j'ai mis du, fel de verre ; dans un autre , du vitriol ; dans un autre „de
l'alun ; dans un autre , de la potaffe; dans un autre , de la.fonde ; dans :un.
autre , de la cendre gravelée ; :dans un autre , du. falpêtre 'concentré par le .

tartre : j'ai employé auffi le tartre. Aucun des fels précédens ne m'a paru
faire de mauvais, effets.: mais s'ils ont contribué . à accélérer Padouciffernent
de la fonte , ç'a été peu fenfiblement; .les fontes cependant :qui étaient en-,
tourées de compofitions où des , fels -alkalis étaient entrés, ont été un peu
plus adoucies, & plus promptement_ que les autres ; Se_ celles où étaient les
cendre, gravelées„ m'ont - paru l'emporter fur les autres : on pourrait , je
crois ,:lés ajouter . avec fuccès à la compofition , -quand on voudra abréger
la durée du feu ; mais on peut s'en palier à.merveille.

133... J'AI aie éprouvé ce . que produiraient l'antimoine , le verd-de-gris
& le fUblimé corrofif; j'ai même .: employé d'autant plus volontieti, cette•
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dernier? ttratiere , qui j'avais oui. dire. qu'on s'en était 'fervi avec -fuccès' pour
Padouciffernent des fers-Tendus '; mais elle a plutôt retardé qu'avancé l'effet
des niatieres avec lefqtielles elle , était mêlée. Pour l'antimoine , il a gâté le
grain de la fonte , & l'a empêché de s'adoucir : il a fait plus ; l'effet d'une
fournée entiere , oû étaient quantité d'ouvrages de fer fondu , fut arrêté par
un peu d'antimoine que j'avais fait entrer dans la compofition qui: entourait
le fer que j'avais mis dans un petit creufet.' Ce petit creufet était, comme
tous les grands ouvrages &fer', placé dOns-lacaiffe ou le grand creufet. Quoi-
(pie j'eu ffe eu foin de luter ce petit creufet-; prelque tous les ouvrages qui l'en-
vironnaient refterent- durs quelques uns même s'écaillerent aifez confidé-
rablernent. Le verd-de-gris n'a point fait de mal, & peut-être a - t -il fait
quelque bien.

134. Au charbon de bois frai fubltitué en' même poids le charbon de
fiavate réduit en-poudre; on een. fort avec fuccès pour les recuits de fer , &
fur - tout pour les trempes en paquet: mais 'je n'ai pas reconnu que cette
peisdre eût ici aucun avantage fine eelle du. charbon ordinaire. . ,

13 r. k ify avait pas -lieu de fe promettre' que des matieres huileufeS
fuirent propres à avancer l'opération ; cependant, comme il faut être extré-
snement en garde contre les raifonnemens , même les plus vraffemblables ,
& qu'il eit toujours bon de les confirmer par de nouvelles preuves,
abreuvé cles inatieres terretifes de fuif fondu qui alors ont moins 'produit
d'effet quelorfqu'elles ont été feules.

- '36. Voua' iii'afrurer fi nos poudres, d'os calcinés, fait de craie; mé-
ritaient d'être préférées à _d'autres matieres infipides ou alkalines , j'ai mis en
Pareil poids que dans mes autres dais, de la chaux vive, dela chaux éteinte,
des terres à potier réduites en poudre fine, du verre pilé. La chaux a adouci
Ta fonte; niais elle ne lui a pas donné tant de corps que nos deux autres ma-
tieres. La terre à potier , la glaife l'adoucit affez bien ; mais elle a fait plus
écailler. Le gyps , ou plâtre tranfparent, eft de toutes les matieres celle qui
eft le plus à craindre pour produire des écailles.

137.Da forte qu'après avoir examiné les différentes matieres que j'ai pu
foupçonner propres à être employées pour notre opération, je n'ai rien trouvé
de mieux que les os calcinés & la Craie.

138. NOTRE art femblait fait pour fournir des preuves de la différence
qu'il y a entre le travail en petit & le travail engrand. Nous en avons déjà
rapporté un exemple, lorfque nous avons parlé de l'accident auquel nous
avons imaginé de remédier par la poudre de charbon: un autre événement
nous en a donné une nouvelle preuve plus finguliere. 11 n'eft que trop ordi-
naire à ceux qui femblent révéler des fecrets au public , de fe réferver ce
qu'il y a de plus important: on donne en avare: on veut paraître donner,
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pour faire voir qu'en a; mais on garde les coups de maître, certains tours
de main,, certaines. obfervations effentielles. L'obfervation dont nous voulons
parler cachée, ce qui peut affurer le fuccès de notre art le ferait. Dans nos
effais en petit, la craie réduite en poudre & la chaux d'os ont été de pair :
nous n'avons pu découvrir aucune différence dans leurs effets. Dans les pre-
miers effais que je fis en grand, je me fervis de chaux d'os-; ils réunirent à
fouhait : ayant dans la fuite à faire un autre effai en grand ., & ne me trouvant
pas ma provifion de chaux d'os, j'employai la craie fans héfiter. Cette épreuve
nie fit reconnaître que les os ont fur la craie des avantages fi confidéra-
bics , qu'il elt furprenant qu'ils m'eufferit échappé dans les épreuves en petit :
dans une durée du même degré de feu, près d'une fois plus longe, la craie
produit à peine autant d'effet que les os. Quelque confidérable que foit cet
avantage les os en ont encore un plus important; ils ne manquent jamais
d'adoucir le fer fondu : & il y a une circonftance difficile à éviter, où la craie,
au moins la craie pareille à celle que j'employai dans l'expérience que je viens
de citer, n'opere aucun adouciffement ; ou même, ce qui eft plus furprenant ,
elle rend au ferla dureté qu'elle lui avait ôtée; c'eft quand le feu agit trop for-
tement. S'il eft pouffé jufqu'à un degré que nous déterminerons dans la fuite,
quoiqu'on ne retire les ouvrages de fer fondu du fourneau qu'après qu'ils y
ont relié par - delà même le .tems néceffaire , on les trouve aufli durs que
quand on les y a mis. J'ai vu plus : des pieces que j'y avais mires déjà adou-
cies , je les ai vu en fortir dures. Or, il n'elt guere poffible que dans un
fourneau tout chauffe également; fou vent même une piece un peu grande
ne prend pas pat- tout un égal degré de chaleur. Si quelques-unes des pieces ,
ou quelques endroits des pieces , ont été chauffées par - delà le degré conve-
nable , elles retient dures en entier ou par parties; ce qui était ramolli re-
devient même dur. C'eft apparemment quelque rnatiere pareille à la craie, qui
rendait fi incertain le fumés des adouciffemens qu'on a tentés autrefoia ; ç'a été
apparemment un des inconvéniens qui, joints à celui des écailles qui furve-
riaient en diverfes circonflances, a renverfé cet établiifement , qui a en-
gagé à une infinité de faux frais. Pour les os calcinés, ils adouciffent Rire-
ment & immanquablement, 8: ils adoueifent d'autant plus vite, qu'on a fait
prendre un degré de chaleur plus con fidérable aux fers fondus qu'ils envi-
ronnent.

-13 9. Ir.. peut donc y avoir de la craie qui ne réuffiffe bien que quand on
l'emploie pour adoucir des pieces minces ,ou que quand on donne un feu très-
doux aux grecs pieces , qu'on ne leur fait guere prendre qu'une couleur de
oerife: d'où il fuit qu'outre que cette rnatiere ne procurerait au fer d'adou-
Gement que dans un tems plus long que celui que les os demandent, il elt
..-toujours dangereux de s'en ravir, puirqu'après avoir produit un bon effet,
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elle pourrait elle:- même totaletnent le détruire. Mais pourquoi cette craie qui
a adouci en petit à feu modéré, n'adoucit - elle pas & rendurcit - elle même
lorfque la chaleur eft plus violente? & pourquoi la même chofe n'arrive-
t .; elle pas à la chaux d'os ? Ce phénomene eft affez fingulier pour mériter que
nous. en cherchions le dénouement. Nos principes doivent encore nous le
donner. Ils ont. appris que le fer fondu s'adoucit à rpefure qu'il eft dépouillé
de fes • parties fulfureufes & falines. Pour qu'il s'adouciffe de plus en plus,
il, faut qu'il en forte de nouveaux foufres & de nouveaux fels , & que les
foufres & les fels que le ,feu en a chaffés n'y rentrent plue ; que d'autres
xuatieres -fe chargent de ces foufres & de ces fels ; qu'elles  ne les 'lent- plus
échapper : c'eft ce que la poildre d'os calcinés fait toujours. La plupart des
fels propres aux os , font volatils : ils leur ont été enlevés pendant la Wei-
nation ; leurs foufres ont été brûlés cette chaux fe faifit de tout ce qui s'é-
chappe du fer , & a des places pour le loger. Toute craie eft bien une matiere
abforbante ; mais elle n'el} pas fi dénuée de foufres & de fels ; Ces foufres &
fes fels font fixes; étant fixes , ils y relient tant qu'elle n'eft échauffée que
jufqu'à un certain point; elle s'einpare même alors de ceux qui font ôtés au
fer. Pendant tout ce terris , pendant la durée de ce degré de feu , elle con-
tribue à Padonciffement de la fonte : mais s'échauffe - t- elle:davantage ? alors
la chaleur a affez de force pour emporter fes fels & fes foutres , malgré leur
fixité; alors la craie ne prend plus ceux du fer , elle peut même lui en fournir
davantage à chaque inflant que le feu ne lui en ôte , fur - tout fi elle eft de
refpece lapins chargée de foufres & de fele: alors elle n'adoucit donc plus le
fer; elle peut même contribuer à l'endurcir ; & c'eft ce qui arrive réellement
toutes les fois où de la fonte adoucie ou commencée à adoucir par le moyen.
de la craie , fe trouve enfuire rendurcie par le moyen de cette même craie. Les
acides, les fels de la craie font probablement vitrioliques , & par là très-diffi-

. ciles à en enlever ; ils ne partent qu'à une très - grande . chaleur. Nos expé-
riences fur la converfion du fer en acier ( illém. L ) nous ont fait voir à la
vérité , que les fels ne s'introduifent guere dans le fer qu'à l'aide des ma-
.tieres huileufes ou fulfureufes; qu'ils ont befoin de ce véhicule. La craie ne
peut peut être pas fournir atfez de ces parties ; niais celles même qui s'é-
chappent du fer fondu peuvent y rentrer, après s'être emparées des fels de la
craie. Rien n'empêche cette forte de circulation : le fer fondu a bien une autre
quantité de matiere fulfureufe que le fer forgé. La poudre' de charbon, avec
laquelle nous mêlons notre craie , peut auili donner à fes acides fuffifamment
de matiere huileufe : la craie eft une pierre calcinable , & peut - être que ce
n'eft que dans Pinftant qu'elle devient chaux , qu'elle produit de mauvais
effets.

ie. Nous avons - déjà averti dans la premiere édition, que l'effet de toute
craie
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craie peut pattue teê.trç P également à craindre; il peut y en avoir de plus
chargées de fels, & d'aUtres dont les fele feront" plus fixes , & par conféquent  . .

n'en pourront être détachée tee par un feu plus violent : mais nous avons
encore plus infiqé ici fur cette reftriajon , parce que nous avons trouvé de-
puis beaucoup de craies qui ne nous qui pas paru prodUire vise de celle
qui a dqunç' lieu aux dernieres obfq"ruations , qui doivent toujours tenir en
garde contre cette matiere.

_Arias tout, dès qu'il s'agifa# de fg &lrir des matieres les plus dé-
nuées de fels , ci4 qu'on fe Condt}ifait par . ce principe, la chaux d'os était ,
de toutes Ies ineiieres que nous enunaiffoir, celle qui promettait le phis.
Les fels 4es qs, comme ceux de toutes les matieres animales ,font volatils
ils peuvent leur:etre enlevés par 14 Calcination. ; après la calcination , on ne
leur trouve point ou prefqtie Point de fels fixes , comme on en trouve auis
différentes efpeces de cendres. Its n'ont point de fels de la nature de ceux_ deg
minéraux , comme en out toutes les terres. Veut-on faire des coupellei qui ,
de toutes les efpeces de creufets , font celles qui demandent à être comptées),
de terres plus infipides , phis privéçS dç fels Cell la chaux d'os qu'on em-
ploie. Quoiqu'elle fois la matiere qui doit être prife par préférence à toutes.
celles que nous avons éprOuvées pour nos adonciffernens , nous avonsln!
qu'il fallait Longer à modérer Pet qu'elle produit, en la mêlant avec la pou-
dre de charbon ; tuais comme cette derniere retarde peut- être l'adoucie--
ment , ou au moins ne l'avance pas autant que le font les os , j'ai cherché ,
& j'en ai déjà averti ci- devant, en quelle proportion il fallait faire ce M ie.;
lange. Tantôt je n'en ai mis qu'une fixierne partie, tantôt qu'une quatrierne,
tantôt qu'une troifieme. Si le feu ne doit pas être long, ces dores peuvent
Lure : ou, pour refile encore plus générale, mieux les creufets feront clos ,
& moins il fera néceffaire d'employer de poudre de charbon ; mais le plus fût
eft d'en mettre une partie contre deux parties de hutte matiere: après tout,
tni peu plus de charbon n'est pas capable de retarder l'opération. Si la poudre
de charbon ne contribue pas beaucoup d'elle -m'eme à adoucir la fonte , au
moins elt - il Pût qu'elle ne la rend pas plus dure : après un aff'ez long feu ,
j'ai tiré de la fonte d'un creufet où je l'avais uniquement entourée de cette
poudre ; elle m'a paru y avoir été un peu adoucie. Le charbon de favate feul
a auffi produit le même effet.

141. D'AILLEURS il m'a femblé que la poudre de charbon contribuait
à faire prendre plus de corps au fer fondu; & cet effet feul' engagerait à don-
ner la çlofe de charbon un peu plus forte: fi elle le produit, c'eft peut- être
qu'elle empêche l"adouciffernent de fe faire avec trop de précipitation.

143. QuELQJJE peu d'adouciffement que la poudre de charbon procure
feule au .fer fondu , eet adougiffement peut paraitre fingulier, fi l'on fe fou-

Tome XP
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vient que nous avons vu ailleurs que feule elle peut convertir le fer en acier,
lui donner affee de. fourres & de fels pour Changer fa nature. Comment fer
peut- il donc faire qu'elle n'augmente. pas là.dti. rété de la.fonte , qu'elle lui
Ôte plutôt des fou:fres que de lui en donner ?-L'eXPlication..de cette difficulté
de viendra ailleurs plus facile: elle doit être précédée de- fa connaitrance de
bien des faits que nous ne pouvons apprendre que ans .le adtres parties de
notre art.

144. IL réfulte de ces expériences, que pour bien adoucir le fer fondu,
ce qu'il y a de mieux c'ell de s'en tenir aux os calcinés & au charbon. On
ne craindra pas que le prix de ces matieres faire monter trop haut celui des
ouvrages il ne ferait guere aire' d'en trouver qui fuirent à meilleur marché.
Qu'on ne Le faire pas auffi un embarras de la quantité d'os néceffaires ; les
voiries des villes en fourniront de relie: que voudrait - on de plus com-
mode , que de n'avoir que la peine de ramaffer des rnatieres qui ne coûtent
Tien? D'ailleurs, il !ne femble qu'on doit voir avec une forte de plaifir, que
des matieres ci - devant inutiles pour nous, ont de grands ufages. Si l'on veut
s'épargner la peine de raffembler les os dont on aura befoin , ceux. qui n'ont
d'autre occupation que de ramaffer les Chiffons pour les -papeteries, ajou-
teront cela à leurs emplois; ils trouveront même dans les TueS plus' d'os
•que de chiffons : les boucheries fourniront encore des os abondamment.

4e. LA quantité d'os dont on aura beibin , ne fera pas même auffi con-
lidérable qu'on le croirait ; une provifion fufrifante pour remplir fes creu7
Lets ou fourneaux .étant une fois faite, il n'en faudra ramaifer que pour rein-
placer ce qui fe -perdra de cette rnatiere, comme il s'en perd de toutes celles
=qu'on manie & remanie: elle ne diminuera pas fenfiblement .au feu: J'ai
turnployé la même matiere plufieurs fois, fans av.' oir apperçu de différence
fiable dans fon effet.; peut- être pourtant qu'à force de fervir, , elle fe
chargerait de trop de fels-; en la calcinant de -nouveau & la leffivant -enfuite ,

.on .la dépouillerait encore, tant de ceux qui peuvent lui être venus du fer
que des 'fels alkalis du charbon qui aura été réduit en cendre. Une partie du

•charbon .fe -brûle dans chaque opération ; mais on le remplacera en en ajou-
:tant un peu de-nouveau à difcrétion : nous avons vu , par les expériences fur
les fels.,:que -les -lek alkalis qu'il y biffera ne feront pas à craindre. Mais
.après tout, fi on fait entrer, dans la compofition une partie de charbon contre
•deux parties d'os., zon peut hardiment-s'en fervir trois à quatre fois, fans y
--ajouter de nouveau-charbon.

-46. Teruncompofer les coupelles., on cherche certaines efpeces d'os,
comme les -os de pieds de moutons, ceux de têtes de -veaux. Je crois bien
:qu'il y a des os qui peuvent .valoir -mieux les uns que les autres; mais j'ai
.fait ufage indifféremment de tous ceux qu'on m'a ramaffés , fans-emicuabar-
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rafler -le-quels animaux & de quelles parties d'animaux ils venaient: je les
ai tous trouvés très - bons. Quand il eft quel ion du travail en grand , on doit
fouveiit préférer ce qui eft le plus commode à ce qui ferait un peu meilleur.
Notre art ne pourrait pourtant qu'y gagner , fi l'on faifait des expériences fur
Its efpeces d'os qui agent le plus efficacement: peut_ être en trouverait-on
de ceux - là aifés à recouvrer ; & fi les meilleurs étaient d'efpeces rares , on
les conferverait pour les ouvrages qui méritent le plus d'attention : mais ce
font des expériences qui euffent été longues & difficiles à fuivre & qu'on fera
néceffairement à mefure que l'ufage d'adoucir le fer fondu s'étendra.

147. Nous n'avons encore rien dit de la façon dont il faut calciner les
os : aufli y a - t - il bien peu à en dire ; car tout fe réduit à les faire brûler jur-
q u'à ce qu'ils deviennent aifément friables & très-blancs. On peut en rem,
plir tout four ou fourneau où l'on fera du feu , jufqu'à ce qu'ils (oient fulfi-
famment calcinés , ce qui n'eft pas long, & qui le fera pourtant proportion-
nellement à la quantité d'os qu'on calcinera à la fois : mais on ne craindra pas
de les brûler trop. Cette opération coûtera peu de bois & de charbon: les os
s'enflamment ; & ceux qui font déjà allumés , allument ceux qu'on jette def-
fus. J'ai cru avoir obfervé que la poudre d'os , dont je me tfuis fervi pour
adoucir le fer`, avait plus opéré à unefeeonde fournée qu'à la premiere &
cela probablement parce que leur calcination avait encore été continuée
pendant toute la durée de la prerniere fournée,: mais on doit être averti qu'oit
ne (aurait faire brûler ces os , fans qu'il fe répande une odeur défagréable.

Te. LES os étant bien calcinés, on les pulvérifera ; la poudre dans la-
quelle on les réduira , ne l'aurait être trop fine : mais il n eft pas nécenire
qu'elle le Toit extrêmement ; j'en ai louvent employé d'auffi groffe que du
fable: elle fait plus d'effet quand elle . eft plus fine; lorfqu'elle eft très-grole,
il arrive quelquefois que de petits endroits de l'ouvrage de. fer , proportion-
nés à la groffeur des plus gros géains d'os, s'écaillent; l'ouvrage eft quelque-
fois par tout piqué de pareils grains : alors le mêlange de la poudre d'os & de
la poudre de charbon n'a pu être allez bien fait. A l'égard de la quantité de
poudre qu'on doit employer à la fois, elle eft très - arbitraire ; il n'en cil point
comme de nos cornpofitions à acier : k plus ici 'né fanrait rien gâter; mais
il y en a allez, quand il y en a ce qu'il faut pour empêcher les ouvrages du
même creufet de fe toucher, & les tenir un peu réparés les uns des autres.'

149. OUTRE les différentes matieres dont j'ai dit ci- devant que j'avais
Fait des épreuves, j'ai cru en devoir efl'ayer quelques - unes qui, venant des
animaux, ont quelqu'analogie avec les os. Les coquilles font, pour ainfi
dire , les os de divers animaux aquatiques & terrefires. J'ai fait calciner des
coquilles d'huîtres

'

 des coquilles de moules de riviere , des coquilles d-e
maçons de jardin. ;. & de chacune de ces_ différentes, chaux j'ai entouré le fer
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des diereà tretrets. Dés que là chu.t di faire eft, titip'abie fée preituref
quelqu'adbutifferneirt , il 'était faut tffiteitiité que le fer eadétieitait dans ice,s
'dernieres : il s'y dl atifE 'adouci.

fo. UNE autreefpeced'Os decoilfon ;que j'ai cru devoir encart éprouver,
"ont tes os de feche ; ils font très- ctrrinus des -orfevres , des metteur:s-en- etu-
•Vre , dés diarnantairüs I mus tes ouVriers s'en .:ferverit lieur eouler de petits
`ouvrages: ces ostaleinésont encore adouci le fer. 3 I ) Mais le fer 's'écaille
Wec «mies tes &In•entes chaux , cmnrne avec Celle -dei Avé os, fi Pori ne
suodere leur effet par une addition de charbon. ta plupart de cee maticres
feraient affées à recouvrer au bord de la mer; on y encourrait faire à bon
Marché de grands amas. Mais valent - elles mieux que la chaux :d'os ordinal-
tes? valent-elles même autant ? Après te -qui neellerrivé fur ?effet de la craie,
il ne ferait pas rage de décider avant d'avoir fait des expériences en grand ;
St je ne crois pas qu'on exigeât de moi que j'etiffe cherché à fait len:grand
`toutes ces expériences. Il n'y a que dans des manufaélures -où Von 'tra/gaille
réguliérement , où des épreuves de cette forte fe feront fans trop de frais.

s r. Co1ni j'ai voulu au moins effayer en petit tout ce que j'ai pu
penfer être cceivenable , j'ai auffi drayé des coques eceufs, après les avoir
fait calciner : elles ont réuffi àpeu près comme les matieres précédentesr;
/nais il rie ferait pas aufli ailé de s'en fournir.

rî 2. j'Ai encore fait une épreuve , par laquelle je finirai ce mémoire.
Je me fuis fervi du fer même, pour adoucir le fer fondu. On fe 'fbuviendra
'que quand j'ai parlé•de notre fourneau propre à convertir le fer en nokr, , j'ai
totnpofé les creufets, les capacités qui renferment le fer, de plaques; 'que
'j'ai ait que, pour réifier à un feu 'violent , ces plaques doivent être -de ' ,terre,
mais qu'elles pouvaient être de fer fondu, quand on ne voulait donnerqulun
feu plus modéré. En bien des circonftances , je n'ai mis à mon fourneau
que des plaques de • fer fondu ; après qu'elles ont eu foutenu le feu !pendant
un ou plufieurs jours, & que le feu a été entiérernentéteint-, la furface de
'chaque plaque fur laquelle le feu avait agi , s'eft trouvée recouverte .d'une

- •( ) On trouve fur les rivages de la mer
en Hollande & ailleurs une grande quan-
tité de ces os de feche , plus ou moins
felon .qu'il a péri plus ou moins de ces paie
Ions fi fiuguliers. Ci& une forte :de poiffon
-mou , que Linné met dans le rang des vers

, zoophytes. L'os eft au-delrus du dos de rani-
mai, plus ou moins long felon la graffeur
de l'animal ; cet os di blanc , opaque , lé-
ger , plus dur par - defrus, mais tendre &
fongueux par-detrous, rayé eu veiné. Sviam-

menlam a •donné one deription .anato-
inique , longue & curieufe de ce paiffon,
dont on peut lire la traduction dans le
tome V de la colleetion académique. La
-calcination de ces os de feciten'eft pas dif-
ficile-dans les pays maritimes ;mais:elle doit
*refaite en plein air eaufe de la iman-
teur. Cette chaux , mêlée avec le charbon
,pilé, adoucit merveilleufement le fer. Les
os des poiffons font toutauill propres•à cet
ufage que -ceux des quadrupedes terrera.
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couche affee épaiffe d'une poudre d'un très-beau rouge, & quelquefois d'un
rouge tirant fur le violet. Cette couche était faite des parties du fer qui
avaient été brûlées. En un mot, les chymiftesfavent que cette poudre était
ce qu'ils ont nommé du fafran de mars, & un fafran de mars fait fans au-
cune addition. J'ai fait balayer les plaques; j'en ai fait détacher & ratualfer
toute cette poudre. Ce que nous venons d'en dire, & la place où elle fa
trouve , montrent affee qu'elle n'ef1 qu'un fer. brûlé., qui a -été dépouillé de
La partie huileufe. Comme cette poudre eft bien éloignée d'avoir la quantité
de parties .huileufes	 falines dont elle peut fa charger, j'ai penfé
ferait très-propre à adoucir le fer fondu qui en ferait enveloppé. J'ai donc
entouré du fer fondu de cette poudre: elle l'a adouci parfaitement, &
m'a parai qu'elle la adouci bien plus promptement que ne l'ont fait toutes
les autres matieres. Pour tâcher de m'affurer de cette circonftance, dans le
fond d'un creufet cylindrique j'ai mis-de cette poudre, de ce fafran de mars,
toute pure ; clans le même ereufet j'ai mis un fecond lit compofé de ce
fafran mêlé avec des os ; & plus haut j'ai mis des os feula: ce creufet ayant
été tenu au feu pendant quelque teins ; quand il en a été retiré, j'ai trouvé
que le fer de ce creufet le mieux adouci., était celui qui s'était trouvé au
milieu -du fafran de mars feul le mêlangede cette poudre & des-os avait fait
moins d'effet, mais plus que les os feuls.

In. ON pourrait ramaffer quantité de cette poudre dans des manufae-
tures où l'on ne fe fervirait que de plaques de fer : on en pourrait mime
faire à bon marché. Cette poudre occupe bien un autre volume que le fer:;
après tout, il n'y a guere d'apparence qu'elle puiffe convenir pour le tra-
vail engrena; ce ferait beaucoup qu'on s'en ferlât pour Padoucifferneut de
quelques petits ouvrages. Mais il ne faudra pas donner le feu violent au
-areufetelii zlle fera renfermée; autrement elle devieedra une maire compade ,
qui fa -trouvera attachée fur le fer : quelques coups pourtant la détacheront ,
mals -ce fera avec rifque d'emporter quelque petite partie de rouvrage.

54. Si le feu a été violent dans le fourneau où étaient les plaques fur
iefquelles nous avons dit qu'on =mirait cette poudre , qu'on n'en trouvera
plus fur leur furface; les grains fe feront réunis & auront formé des écailles
feongieufes & en fi grande quantité, qu'on fera étonné de voir que réunir.
Leur du -fer ne foit pas diminuée bien fenfiblernent dans des en-droits d'où
.ces écailles font tombées ; car ces écailles mifes les unes fur les autres au-
raient plus que l'épaiffeur de la plaque: mais c'eft qu'elles font d'une tif:.
-fine très -fpongicufe, & beaucoup plus même qu'elle ne le parait.

vt:?f
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QUA TRIEIVIE ME MOIRE.
Des fourneaux propres â adoucir -les ouvrages de fer fondu. •

t sr. PUISQUE nos ouvrages de fer fondu demandent, pour être adou-
cis, d'être environnés de poudre fine, il s'enfuit qu'ils doivent être renfer-
més dans des efpeces de creufets , comme nous l'avons toujours fuppoTé
julqu'ici.. Mais de cela feul il ne s'enfuivrait pas que les creufets duffent
être aie bien lutés que ceux où nous avons mis des barres pour être' conver-
ties en acier. Pour faire de l'acier, il faut contraindre des Ibufres-.& des
fels à pénétrer le fer. Pour adoucir , le fer fondu , il faut au contraire lui
enlever ce qu'il a de. trop des uns & des autres. Dans ce dernier cas ,
femble donc que l'évaporation ne foit pas à craindre; elle eft même à fouhai-
ter ; cependant-les creufets ou capacités équivalentes, dans lefquelles on
arrange. le fer, doivent être lutées , comme lorfqu'il s'agit de faire l'acier,
& cela par d'autres confiârarions. Le mêlange de poudre de charbon avec
.celle d'os , a été trouvé néceifaire; fi le creufet avait air, le charbon fe brûle-
rait : d'ailleurs , c'eft une regle générale , que tout fer qui chauffe pendant
long-rems-dans un endroit où l'air à quelqu'entrée libre , eft fujet à s'écailler.

1g. J'ai pourtant voulu voir fi radouciffernent ne fe ferait pas vite;
lorfque les fourres & les fels auraient -la liberté de fe fublimer. j'ai pris un.
'creufet long & étroit ; je l'ai rempli de couches d'os & de couches de fer
fondu , jaques environ à la moitié de fa hauteur.' Là , j'ai mis une cloifon
de terre qui empêchait la communication de cette partie avec la partie mil
tante ; j'ai rempli cette derniere , comme l'autre, de lits d'os & de lits de
fer; j'ai laiffé le creufet ouvert, afin que les fourres & les fels des matieres
de la moitié fupérieure cuitent la liberté de s'évaporer. Après la durée de

"feu, que j'ai cru nécefraire , j'ai comparé les morceaux de fonte qui étaient
au bas, avec ceux qui étaient au haut. Je n'ai pas trouvé de différence affez
confidérable pour donner du regret de ce que la poudre de charbon exige
qu'on tienne les creufets fermés.

157. LES mêmes raifons qui nous ont conduits à donner au nouveau four-
neau , pour - la converfion du fer en acier, la figure qtie nous avons expli-
quée, fubfiftent pour radouciffernent du. fer fondu. On ne doit pas moins
fouger à mettre la chaleur à profit, à diminuer la confommation de la ma-
tiere combuftible , dans l'une que dans l'autre opération ; il y faut également
chauffir du métal dans des capacitéà bien clofes à la flamme. Il eft également
effeutiel de pouvoir s'affurer à chaque Mitant du degré de, chaleur qu'ont pris
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les ouvrages, & du degré d'adouciffement où ils font parvenus. La confirue-
tion de notre fourneau à acier donne fur cela tout ce qu'on peut fouhaiter.

r 8. JE m'imagine qu'on k penfera comme moi, fi l'on fa donne la peine
de lire le long mémoire où elle a été décrite ; nous y renvoyons pour bien
de petits détails que nous n'aurions pas la force de répéter ici, quoiqu'ils
oient leur utilité. Nous nous bornerons à prirent à retracer une idée géné-
rale de de fourneau, & à parler de quelques additions qui peuvent y être
faites, & plus convenables pour l'adouciirement du -fer fondu, que pour la
:converfion du fer en acier.

9. LA maffe qui la forme a quatre côtés ; fes parois intérieures font
plates, pofées à plomb & quarrément 3 deux de ces parois, oppofées l'une
ù l'autre, ont des coutiffes qui font ce qui caraélérife le plus ce fourneau:
Elles font verticales , allant prefque depuis le haut je:lues en bas : leur
mfage fera connaître quel en peur être le nombre, comment elles peuvent
être efpacées , & quelle profondeur leur convient. Une couliffe d'une face
en a une correfpondante, ou femblablement taillée dans la face oppofée ; elles
font faites pour recevoir une plaque, foit .de terre, foit de fer fondu, foit
:de fer forgé. Deux pareilles plaques, avec les deux parties des parois & celle
du fond cornprifes enteelles forment une efpece de boîte que fon ufage
nous a. fouvent fait appeller un crerifet, & à qui nous conferverons encore ce
nom. On y met les ouvrages qu'on veut adoucir : ils y font à l'abri de
l'aélion immédiate du feu,- lorfqu'on lui a eu donné un couvercle., ,& que
-fis jointures & celles des coules & du fond ont été bien lutées.

166. TOUTES les couldfes font deflinées à recevoir des plaques ; mais-tout
efpace qui eft entre deux plaques ne doit pas faire la -fonction de creufet.
'Quelques -uns de ces efpaces font les cheminées ou les foyers qui reçoivent
Je bois ou le charbon. Chaque plaque fert à former & le creufet & le foyer:
;car alternativement il y a -un creufet & mi foyer, le foyer n'étant que Per-
pace qui -entre deux creufets. On peut multiplier le .nombre des uns &
Cies autres à vciionté ; mais nous nous fixerons à préfent à un fourneau qui a
trois creufets & deux foyers. Le fond du fourneau, ou ce qui eft la même
chofe , celui des -foyers -ou cheminées, eft toujours plus bas que celui des
creufets.

16i. QUAND il -a été queftion de faire de l'acier, -nous avons paru pen-
cher pour ceux des fourneaux de cette .efpece , où la chaleur eit excitée par
le vent des fouPilets ; nous aimerions mieux n'employer ici que c-eux.où l'air
:agit librement; & tout confidéré , ils valent même mieux pour l'acier. Ce
n'eft pas que les feuillets ne fiffent -bien ; niais fi l'on veut s'en fervir, , il faut
;être attentif à Modérer leur vent ; & il le faut bien être davantage pour adou-
ecir de la fonte que pour _convertir du for en acier. Les barres de fer fou_
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tiennent nu degré de chaleur qui .ferait couler encan", une fois nos ouvrages
de fer fondu. Avec quelqu'attention néanmoins an préviendrait cet neeiclent.
A chaque muant on peut voir ce qui fe paire dans lesereurets ; on peut donc
°Mer ver fi la chaleur devient trop violente; il eft toujours de la modérer,
en diminuant ou arrêtant totalement radian des faufiles. Les parois dg
fourneau font percées par des trous difpotés les uns fur les antres à différentes
hauteurs , qui pénetrent chacun jufques à l'intérieur d'un eretifet ils ne font .

remplis que par des bouchons qu'on ôte & qu'on remet quand on veut. Nous
expliquerons bientôt comment au moyen de ces trous on peut s'efurer de
l'état des ouvrages qui remirent.

162. DANS le fourneau auquel nous nous fixons, dans celui qui n'a que
trois creufets , il ne faut que quatre plaques, & huit coules qui les reçoi-
vent. Les deux plaques du milieu forment un creufet plus grand lui feul que
les deux autres. Chacune des deux autres plaques fuffit pour computer un

creufet, parce que la paroi du bout du fourneau , dont elle eft le plus proche
&'à qui elle eft parallele , tient lieu d'une autre plaque ; il y a ici deux foyers
placés chacun entre une plaque du bout & une du milieu. Les plaques étant
mifes en place , ou ; ce qui eft la même chute , les creufets étant ajuftés , on
peut les charger , c'eft - à- dire , les remplir d'ouvrages & de ,
en arrangeant le tout lit par lit , comme on arrange les barres de fer dans les.
fourneaux à acier. ..C'eft par l'ouverture Supérieure qu'on y fait entrer ce
qu'on veut, & qu'on retire ce qu'on y a mis quand l'opération 4 eriie. Mais
nous avons fait remarquer ailleurs que , pour charger un .creufet de cette ma-
niere , le . fourneau doit être prefque .froid; de forte que dans une féconde
fournée on ne profite pas ou peu de la chaleur qu'a prife le_ fourneau dans la
fournée précé,clente ; & l'on eft d'autant moins en état d'eu profiter que le
creufet eft plus profond. La main ne faurait y entrer bien avant lorfqu'il
eft encore. fort chaud , & le virage qui eft au -.delfus de ce creufet n'aurait pas
nains à fouffrir. j'ai propofé auffi , pour convertir le fer en acier , de conf .-
cuire des fourneaux qu'on pût charger par le côté ,-& je l'ai fait exécuter pour
l'adouciifement du fer.

.163. Pava pouvoir charger .par le côté , tout ,fe réduit à biffer chaque
creufet ouvert d'un côté depuis fon fond à peu près jufques en haut. ;Si -le
fourneau a trois mens , l'ouverture de celui du milieu fera fur une de fes
faces, & les ouvertures des deux autres creufets -feront fur la face op-potée.
.A indure qu'on chargeraunereufet, on bouchera une partie de fun ouver-
ture : -pour le faire commodément, on aura cinqà fix pieçes de terre cuite , de
terre à creufet , propres à s'ajufter -les unes fur les autres & dan rouverture
qu'on a laiffée au creufet. .Ces .pieces feront ,entemble une efpece -de
mur de rapport , -qu'il Sera aifé d'élever & .d'abattre edam urtiinitaut ; gihagime

de
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-de ces pieces fera traverfée par deux barres de fer qui fortiront en dehors de
la piece, & y formeront une tête ; ce feront deux poignées qui donneront la

•facilité de retirer la piece à laquelle elles tiennent. Chacune auffi de ces pieces
•aura une ouverture quarrée qui recevra un bouchon de même figure : c'eft
par ces trous qu'on verra ce qui fe paffera à différentes hauteurs du four-
neau.

s 6. COMME cette difpofition affaiblit te corps du fourneau ,on doit fon-
- ger à le fortifier par des liens qui l'empêchent de s'enteouvrir. Outre les liens
pofés horizontalement, on parera (l'autres barres de fer verticalement, dont
les bouts feront recourbés , entreront dans la maçonnerie: les liens hori-
zontaux feront arrêtés fur les barres verticales , (oit avec des rivets, reit avec
des vis & des écrous.

r6 f. MAIS fur- tout il faut qu'une barre verticale Toit placée jurqu'à fleur
- de chaque bord de Pduverture extérieure du creufet , & que les liens horizon..
taux (oient bien affemblés avec ces dernieres barm; voici ce qui y oblige.
Pour avoir plus de commodité à charger , les lieneb.urizontaux feront brifés
vis -à - vis chacune des ouvertures; il ferait incommode, quand on charge ,
de trouver devant foi la partie des liens qui paire fur cette ouverture ; il faut
que cette partie puiffe s'ôter & fe remettre. De cent manieres dont cela
peut s'exécuter , il fuffit d'en rapporter une. Près des ouvertures des crett-
fats , chaque lien fe terminera par une tête plus groffe que le mite, & percée
en - efpece d'anneau ; le bout fe roule comme celui d'une penture de porte qui
reçoit le gond: dans chacun des anneaux qui font à même hauteur, & placés
de part & autre du bord de l'ouverture d'un creufet , entrera le bout recOudé
d'une verge ou barre de fer. Cette piece mite en place rend le lien complet;

• fies deux bouts feront percés par des trous qui recevront des clavettes qui les
arrêteront en place , & qui même contribueront à les mieux ferrer. Ces pieces
pourront s'ôter & fe remettre à volonté ; quand elles feront en place, le
fourneau fe trouvera auffi bien ferré que fi tous les liens étaient une piece.
Ces parties de rapport peuvent être affemblées avec des vis , & , comme nous
Pavons dit, de bien d'autres manieres.

166. Si l'air qui entre dans le fourneau n'y eft pas pouffé par des fouf-
flets , on multipliera les ouvertures du cendrier; on en laiffera quatre , une
au milieu de chaque face ; on aura des portes en bouclions pour chacune
de ces ouvertures ; & ces portes en bouchons tiendront lieu de regilires:
felon qu'ils feront en place, ou qu'ils en feront ôtés , il entrera moins d'air
ôu plus d'air dans le fourneau. On l'obligera même d'entrer avec plus de
teffe & en plus grande quantité ; on lui fera produire un effet approchant de
celui que lui font produire des fouilles, mais moins dangereux, en ména-
geant des conduits pour l'amener de loin. On commit: les .-efpeces de foufiletS

Tome Xi:
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qu'on pratique dans quelques cheminées, & qui font expliqués dans la Je
chanique du fiu , de l'ingénieux M. Gauger. Dans ces fortes de chéruinées
polir fouiller le feu l'on n'a qu'à lever une petite foupape qui di au niveau
de l'être : auffi- tôt que le trou &ouvert, le vent en fort avec plus de viteffe
qu'il n'en fortirait d'un fouffiet qui donnerait beaucoup de peine à agiter.
Toute la méchanique de ce foutliet fimple dépend de la communication
qu'on a ménagée à ce trou: avec l'air extérieur : pour pratiquer quelque chofe
d'équivalent dans notre fourneau , on établira le fond de fon cendrier au.
deffous du niveau du terrein qui environne le fourneau. Et à commencer à
chacune des ouvertures qui donnent entrée à l'air, on creufera dans la terre
une :tranchée qui formera une efpece d'entonnoir qui depuis le fourneau
ira 'toujours en s'élargiffant. Ces quatre tuyaux étant ainfi creufés , on les
recouvrira par deus avec des planches , & l'on recouvrira les planches
elles- mêmes avec de la terre ; plus ces tuyaux de conduite d'air feront pouf-
fés loin, & plus leurs embouchures feront évafées., & plus il y aura d'air
introduit dans le fourneau.

167. ON n'aura pourtant rien à craindre de fon affivité , qu'on modérera
à fon gré; on diminuera à fon gré la quantité d'air qui tendra à paffer par
chaque tuyau, ou même on l'empêchera totalement de paifer par un des
tuyaux, ec. cela en difpofant au - deffus de chacun , dans l'endroit qui fern-
.blera le plus c )ramode , des efpeces de portes qu'on pourra tenir enfoncées
lufqu'au fond du tuyau, ou tenir élevées jufqu'à ibn bord fupérieui. La même
clore pourra s'exécuter par d'autres difpofitions très-arbitraires; ces :tuyaux
de conduite d'air feront plus durables, fi on les revêt intérieurement de pier-
res, ou de carreaux de terre cuite. Mais, fans pratiquer tous les tuyaux de
conduite d'air dont nous venons de parler, on produira une chaleur affez
violente, en ménageant des ouvertures dans le bas du Fourneau. Il peut être
chauffé avec le_ charbon , il peut l'être allai avec le bois ; dans ce •dernier cas
on le tiendra au moins d'un tiers ou de la moitié plus haut que Ceux dont
nous avons (lutiné les mefures pour la converfion du fer en acier. La flamme
du bois eéleve bien à une autre hauteur que celle du charbon ; d'ailleurs la
chaleur ici n'étant pas l'effet d'une auffi grande quantité d'air introduite con-
tinuellement les raifons qui voulaient qu'on le tînt plus bas lorfqu'on fe
fervait de foufflets , ne fulafiftent plus. Le haut de ce fourneau, quoique
plus élevé, aura donc une chaleur fufnfante ; d'ailleurs il pourra être occupé
par les ouvrages les plus minces : or, dès qu'on donne plus de hauteur au
corps du fourneau, on trouvera plus commode d'en enterrer le bas en par-
tie , n'A à - dire, de le mettre au - deffous du niveau du terrein ; on en
fera plus à portée de regarder dans le fourneau par le deiTus , '& cette diC.
.pefition s'accommode à merveille avec celle de nos tuyaux de conduite d'air
qui éliment aufli à le tenir ifulé.
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168. QUAËD 011 veut Chauffer notre fourneau avec le bois, on difpofp.
des barreaux de fer entre lés creufets , qui y forment des grilles affez ferée's
pour foutenir de menues bûches. & leurs charbons. La flamme s'éleve - dans.
chaque cheminée , pour aller au - deus du creufet du milieu; elle s'échappe
enfuite par une ou plufieurs des ouvertures qui font percées dans le cou-
vercle du fourneau. Lorfque le feu y a été allumé pendant plufieurs heures , la
flamme en fort avec violence , & s'éleva fort haut. J'ai regretrélien, des fois
de ce que fon adtivité devenait fi- tôt inutile ; fi elle eût continué plus long.
teins à agir contre les creufets, elle eût été capable d'y produire beaucoup
d'effet. J'ai donc cherché à prolonger la durée de fon action, & pour cela
j'ai fait faire quelques changemens au fourneau précédent: j'ai fait boucher
toutes les ouvertures du couvercle, & j'ai supprimé une des grilles. En fa
place j'ai fait mettre un plancher folide; j'ai fait percer le. mur du four-
neau de part en part de quelques trous peu élevés au - ded'us de ce plan-
cher, & qui fe trouvaient plus bas que le fond des creufets : ces trous étaient
deftinés à•tenir lieu de ceux du couvercle.

69. L'EFFET qu'a dû produire cette nouvelle difpofition s'imagine . aifé .-
ment. Le feu ayant été allumé fur la feule grille qui a. été lailfée , c'eft-à-dire
entre un creufet du bout, que nous nommerons le premier, & le creufet
milieu , la flamine a monté dans la cheminée qui les féparait , eeft élevée juf-
ques au-laut de ces creufets ; & ne trouvant plus d'ilfue dans le couvercle,
elle s'eft détournée fur le deus dru creufet du milieu , & de là eft defcen-due
par la feconde cheminée , pour aller chercher au - deflbus du dernier creufet
les feules ouvertures qu'on lui avait laiffées pour fortin On fuppoferait bien,
quand nous n'en avertirions pas, qu'on avait empêché toute communication
par - deffous entre le fond de la premiere cheminée & celui de la feconde
& que cela el} aifé à faire par le moyen d'une petite cloifon.

170. DANS l'unique foyer qui était rené au fourneau , je n'ai fait jeter
qu'autant de bois qu'on y en jetait lorfqu'il avait deux foyers. On n'a brûlé
dans le fourileau que la moitié de ce qui s'y brûlait ci. devant. Le flamme
ne m'en a point paru cependant moins confidérable , & fon effet ne m'a
pas paru moindre; elle forfait par le bas du fourneau auffi abondamment
qu'elle était fortie auparavant par fon ouverture fupérieure , lorTqu'elle était
produite par le bois brûlé dans deux foyers. Il m'a donc femblé que par cette
difpofition l'on épargnerait confidérablement de bois ; & l'épargne ira d'au-
tant plus loin que le fourneau fera compofé d'un plus grand nombre de creu-
rets , & de creufets qui demanderont une plus longue durée de feu. Car c'est
fur tout dans les opérations qui demanderont une longue durée de feu ,
qu'on trouvera . les avantages de cette conth-uetion ; & cela, parce que la
petite quantité de - bois mife dans un feul foyer n'agit aufli avaatageufe-

R ij
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nient qu'une plus grande quantité diftribuée en plufieurs foyers , que lorfque
la chaleur du fourneau eft parvenue à un certain point. Quand on ne vient
que d'y allumer le feu dans un feul foyer, la flamme ne fait pas dans un
influa „! à beaucoup près , tout le chemin que nous lui avons fait _faire ; ce
n'eft que fucceffivement qu'elle s'éleve , qu'elle vient à monter au haut des
creufets , & ce n'eft que fucceflivement defcend affez bas pour for.
tir par les ouvertures qu'on lui a laiffées : -pendant long_ tems il n'y a que
la fumée qui s'en échappe. La flamme avance à mefure que la chaleur gagne ,
& on ne la trouve guere par-delà les derniers endroits qui ont pris une couleur
rouge. Ainfi le feu allumé dans un feul foyer eit plus long - terne à échauf.
fer le fourneau, que le feu allumé dans deux ou plufieurs foyers. Mais le
fourneau eft - il parvenu à un certain degré de chaleur , à être rouge, ou plus
que rouge ? il m'a paru vrai, quelqu'étrange que cela femble, que la même
quantité de bois qui eft nécerfaire pour entretenir dans ce degré de chaleur
deux creufets , fuffit à peu près pour entretenir dans le même degré de cha-
leur trois , quatre , & peut - être tel nombre de creufets qu'on voudra. Je n'ai
pourtant pas pouffé l'expérience fi loin; je ne l'ai faite que dans des fourneaux
où la flamme d'un foyer a eu à parcourir trois ou quatre cheminées; & je ne
biffe pas de me croire en droit d'en tirer une conféquence très . étendue ,
parce que je n'ai point vu que l'activité & la quantité de la flamme qui for.
tait du fourneau , après avoir parcouru un chemin quatre fois plus long ,
aient fouffert quelque diminution feuille : quand on lui donnait iffue par la
premiere ou par la feconde cheminée, elle ne femblait pas en forcir plus
abondamment que par la quatrierne.

171. QUELQUE paradoxe qu'il foit d'avancer qu'on entretiendra au même
degré de chaleur dix à douze creufets , & peut-être davantage , avec à peu près
la même quantité de bois néceffaire , pour en entretenir un à ce même degré ,
l'expérience y femble conduire, & le raifonnement ne fe trouvera pas même
contraire à l'expérience. Car fuppofons que les chemins qu'a à parcourir la
flamme fucceilivement entre tant de différens creufets qu'on voudra, font
également chauds. Suppofons de plus , que les bords de ces chemins , ou ,
ce qui eft, la même choie., les parois intérieures du fourneau & les furfaces
extérieures des creufets ont pris un degré de chaleur égal à celui de la
flamme du bois qui brùie librement , ee qui n'eft pas un degré de chaleur
exceflif. Il n'y a peut être nulle. raifon alors , pour que la flamme, après
avoir parcouru dix à douze pieds, fait en moindre quantité & ait moins
d'activité que lorfqu'elle n'avait parcouru que trois à quatre pieds. La flamme
qui s'eft trop élevée au - deffus d'un foyer, fe refroidit, pour ainfi dire, s'éteint
par l'attouchement des corps voifins ou de l'air. Nous n'avons pas d'idées
trop claires de la nature du feu; mais les plus claires que nous en puiflions
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prendre, c'eft que fon aetivité dépend dœmouvernent, d'un certain mouve-
ment, fi l'on veut, & fi l'on veut encore, d'un mouvement qui ne peut être
pris que par certaines matierea : mais une matiere plus enflammée qu'une
autre, toutes chofes d'ailleurs égales , a une plus grande quantité de ce mou-
vement, d'où dépend l'aetivité du feu ; & cette matiere devient de moins en
moins enflammée, de moins en moins feu, à mefure qu'elle rencontre des
corps qui lui ôtent de ce mouvement. Ainfi l'air, les parois noires des
cheminées arrêtent le mouvement de la flamme; mais dès que les parois
feront rouges , dès que les corps qui toucheront la flamme auront une aetivité
égale à la tienne , feront pretqu'aufft feu qu'elle, leur attouchement ne
s'affaiblira pas.

172. Nous concevons, à la vérité, que la rnatiere qui fait la flamme fe
confume continuellement, & par conféquent que la flamme ne l'aurait fubfif-
ter long- tems. Mais cette idée n'en pas affez démêlée ; elle tient du • préjugé
qui nous a fait trop étendre ce qui arrive continuellement aux feux de nos
foyers ordinaires. Une autre expérience que nous avons vue bien des fois
nous apprend qu'une matiere ne fe coutume pas de cela [cul qu'elle a pris
un certain degré de chaleur, de cela feul eft allumée ; la poudre de
charbon, quelque violemment qu'elle fait échauffée dans des creufets bien
clos, ne fe détruit point; elle ne fe contomme que quand elle eft expofée à
l'air. Tant que la flamme circule entre nos creufets fans trouver d'iffue , elle
eŒ dans un état femblabie à celui de la poudre de charbon renfermée dans
des creufets; de même elle ne doit pas diminuer en quantité, ni perdre de
fon aélivité, Eu un mot, le feu ne paraît éteint, détruit, ou que quand on
arrête le mouvement de la matiere enflammée, ou que quand cette matiere
eŒ difperfée par évaporation, ou autrement: ni l'un ni l'autre ne peuvent
arriver à la flamme qui eft entre nos creufets. Il eft au moins très - fût. que,
dans un fourneau conftruit fur le principe que nous venons de donner, on
peut entretenir dans un grand degré de chaleur une longue fuite de creu-
fets avec peu de bois. Tout fe réduit à difpoter des cloitons de maniere que
la flamme foit obligée de palter alternativement au - deffus d'un creutet , &
au - deffbus de celui qui le fuit. Mais cette voie excellente pour les entretenir
dans ce degré de chaleur, ne pourrait le leur donner qu'à la longue ; je
voudrais donc qu'on commençât par les faire rougir par le moyen du char-
bon, ce qui ferait toujours aifé en débouchant les ouvertures des couvercles
& quelques unes pratiquées au bas du fourneau. Ces creufets devenus rou-
ges, on boucherait ces ouvertures , on allumerait du bois dans un feul foyer,
& bientôt la flamme circulerait d'un bout du fourneau à l'autre : quand elle a
pris fa route, elle ne s'en détourne pas dans l'inflant. Si l'on débouche quel-
qu'ouverture qui pénetre entre les creufets , on ne faurait voir fans plan.
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avec quelle vitefre elle defcend. Dos. opérations qui feraient très -,chereS;
parce qu'elles demandent une longue durée_ de feu, pourraient par cet expé-

fe faire à. bon marché , & je ne doute point qu'on n'emploie arantageu-
fement par la fuite cette circulation de la flamme pour bien d'autres opé-
rations.

.173. DE quelque maniere que fait confiruit le fourneau , dès qu'on le
chauffera .avec le bois, l'on pourra hardiment former les creufets avec des
plaques de fonte. je dis hardiment, parce que je fuppofe. qu'on aura l'atten-)
tion de voir fi la chaleur ne devient pas allez corifidérable pour les fondre ,
& qu'il fera facile de l'arrêter avant qu'elle en foit là. Plus le fourneau fera
large, & plus on rendra les plaques épaiifes : cette épailfeur ne doit pour-:
tant pas paffer un pouce. A mefure qu'elles ferviront , elles deviendront de
plus minces en plus minces; à la fin de chaquefoutnée , la face fur laquelle le
feu aura agi fera recouverte d'une couche affez épaiife d'une poudre rouge ;
eeff un fafran de mars qu'on fera...bien de ramaffer; il a les propriétés du
fafrari de mars ordinaire , & dl préparé fans addition de foufres : on s'en fer-
vira aux ufages où la médecine l'emploie, & à quelques autres dont nous
avons déjà parlé. Les plaques deviennent minces par ce qui s'en détache.
pour fournir' à cette poudre, & encore par des écailles qui s'y forment :

malgré cette poudre & ces écailles, elles durent long-tems. Plus elles.
font minces, plus elles font expofées à fe voiler: afin qu'elles ne viennent
pas au point d'en être trop contrefaites , ce qui changerait la figure & les
proportions des creufets & des foyers, on aura foin de les retourner après'
chaque fournée ; on mettra en - dehors du creufet la face qui était en.de.;
dans : le feu les redrefl'era, & même il les fera enfuite devenir convexes
du côté où elles étaient concaves. Si l'on veut les maintenir plus rarement.
dans leur figure à peu près plane, fans être dans la néceffité de les retour-
ner fi fouvent, les précautions fuivantes y contribueront.

174. ON fuppofe qu'elles font de fonte grife ou noire, qui fe laiffe per.:
cer comme fe laiife percer celle dont on fait les poètes ; & en cas qu'elles
ne fuient pas de fonte de cette qualité , après qu'elles auront fervi à deux
fournées, on pourra toujours exécuter ce que nous allons propofer. Ayant
divifé leur hauteur dans le nombre de parties qu'on voudra , trois ou quatre
fuffiront ; On tirera par ces divifions des lignes paraileles , & dans chaque
ligne on percera. deux ou trois trous de quelques lignes de diarnetre;
dans chacun de ces trous on fera entrer un boulon de fer; ce boulon aiira
une tête percée quarrément , & propre à recevoir une barre de quOrrilion ,
ou d'autre fer plus mince; la tête de chaque-boulon fera fie la face de la
plaque, qui doit être en-dedans du creufet, & leur bout gaffera tout au tra-
vers, jufques à l'autre face, fur laquelle il fera bien rivé ; 'dans toutes les
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Vites des boulons,. placées fur une même ligne horizontale,. on fera en-
trer une barre de quarrillon de longueur prefqu'égale à la largeur de là
plaque. Il eft déjà vifible que ces barres difpofées d'efpace en efpace , main_
tiendront la plaque. Mais pour affurer encore davantage l'effet des barres,
afin que quand elles feront arrangées , elles ne redent point à l'effort de
la plaque , on liera en quelque forte enfemble les barres des deux plaques.
Le mayen en eftfimple. fuppofe que les barres traverfantes font fur chaque
plaque à•es hauteurs correfpondantes : on aura des morceaux de fehtoit
de fer , ou de fer plus gros ; dont les deux bouts feront recourbés ; leur
longueur entre les deux courbures fera égale à la diflance d'une plaqUe à
l'autre : un de ces crochets fera accroché aux deux barres à même hauteur,
On fera maitre de donner à chaque barre plus ou moins de ces liens. Un
des liens peut être attaché fixement par un bout à une des barres & en-
trer par l'autre bout dans un trou percé à l'autre barre. Toutes ces difpo.
nions peuvent fe varier felon le génie de l'ouvrier; on ltfi laie à choifir.
Il mettra , par exemple, des clavettes, s'il le juge à propos, pour tenir les
bouts. des crochets. Les plaques, avec cette précaution, feront fondement
maintenues ; Palongenient des barres & des liens ne leur permettra pas de
s'étendre au point de les défigurer , & la place que tiendraient ces barres
dans le creufet , ne fera pas Rirez confidérable pour mériter attention.

17i. UNE plaque feule aurait peine à ful -Ere à toute la hauteur du four:,
neau fi on le tient auffi haut qu'on le peut & même qu'on le doit pour
profiter de la chaleur, on en difpofera deux ou davantage les unes fur les
autres. Mais alors, pour empêcher plus füreinent l'entrée de la flamme , le
bord d'une des plaques fera moulé en couliffe qui recevra le bord de l'autre :
de h .terre pourtant appliquée du côté de l'intérieur du creufet, bouchera
affez les jointures pour fuppléer à la couliffe. Ces plaques dureront plus
long - tems , fi l'on enduit de lut le côté qui eft expofé à la flamme ; à
la vérité , il aura peine à s'y foutenir , à moins -que la plaque ne fait lardée
de .clous affez proches les. uns des autres. Si au lieu de plaques de fonte
on fe fervirait de plaques de tôle épaiffe , il ferait plus nifé de les larder
de clous, elles feraient plus allées à percer : mais la tôle uni efi plus chere
que la fonte.

176. Nous avons -fait valoir dans le quatrierne mémoire de l'Art de con:.
vertir le fer en acier , l'avantage des plaques . & fur-tout l'avantage des plaques
minces : il eft confidérable aie, tant qu'on fera obligé de laitier refroidir le
fourneau: pour le charger, tant qu'on le chargera par - deus ; mais fi' on le
charge par le côté & encore très-chaud, comme on pourra le faire alfé.
nient en fuivant -ce que nous avons expliqué au commencement de ce
moire, alors, il reirnportera plus tant d'avoir des cloifons fi minces pour for,
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mer les ereufets, & d'en avoir qu'on puiffe ôter de place fi aifémerit. L'citi
bâtira des efpeces de petits murs , épais d'environ un pouce & demi; on les
compofera , ou de petites briques de pareille épaiffeur , ou même d'un feul
mef de terre; mais cette terre & celle des briques fera toujours .une terre
préparée ; comme celle des creufets ordinaires. Sans être fart habile à manier
la terre , on élevera ces cloifons , ces efpeces de petits murs, fur - tout l
l'on a une table de bois paffablement unie, de la hauteur Sc de la largeur
de la cloifon ; on mettra la table de bois debout dans le fourneau ; elle
conduira pour appliquer la terre uniment, & l'élever bien à- plomb : mais
les bouts de chacune de ces clairons feront enclavées dans l'épaiffeur du mur,
dans des entailles ou coulitres pareiltes à celles qui retiennent les plaques.

J77. POUR rendre ces clairons plus (tables , pour qu'elles fuient moins
en rifque de fe courber, l'on pratiquera quelque chofe de femblable à , ce
que nous avons propofé pour les plaques de fer; en - dedans du creufet
on les tiendra plus épaides qu'ailleurs en un ou deux endroits, depuis le
bas jufques en haut : l'on formera en ces endroits des efpeces de pilaftrei.
Pour les effarer encore mieux, on donnera à chaque pilaftre deux ou trois
parties faillantes ; ces parties faillantes feront chacune percées •'un trou
d'outre en outre , dont la diredion fera verticale; les pilaftres de chaque cloi-
fon ou plaque étant vis-à-vis de celle de l'autre cloifon, & les parties fail-
Jantes de l'une à même hauteur tete les parties faillantes de celle vis - à--vis
de laquelle elle placée : les plaques ferviront mutuellement à fe fbutenir, ,
fi l'on enclave un des bouts d'une verge de fer dans une des parties faillantes,
& l'autre bout dans l'autre.

178. UNE autre maniere de maintenir les plaques encore plus (impie ,-&
que j'ai trouvé fuffikinte , c'eft de mettre dans chaque foyer , 0'dt-à-dire ,
entre les plaques de deux creufets différens, une troifieme plaque dé terre
ou de fonte de fer. La largeur de celle-ci fera perpendiculaire à la largeur
des autres, & égale à l'intervalle qui eft entr'elles; ce fera une efpece de cloi.
fon qui divifera chaque foyer en deux parties égales ; on ne la fera pour-
tant pas defcendre jufqu'au fond du foyer , jufqu'au bas du fourneau ; que
fon bout inférieur en foit à un pied , ou à neuf à dix pouces , & il en fera
affez proche. Pour retenir plus folidemenr cette plaque en fa place , eu for-
mant les autres , on y ménagera des couliles dans les endroits contre ler-
quels cette troifieme plaque doit être appliquée; on les rendra plus épaif-
fes dans ces endroits , de ce qu'il faut pour fournir aux couliires. Si l'on
craignait que la plaque d'un des petits creufets rie fùt enfoncée en-dedans
le creufet par l'effort que la plaque du creufet du milieu pourrait faire fur
elle par Pentremire de celle qui les touche l'une & l'autre, on l'empêcherait
gueulent en plaçant dans chaque creufet des bouts, & d'une maniere Lem-

blabre
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blable une autre petite: plaque pareille à celle qui dl dans le foyer. Enfin,
des morceaux de tuileaux mis d'efpace en efpace en maniere de coins • entre
les plaques de deux creufets ; les maintiendront affez bien, & ne nuiront
pas à la chaleur, fi on ne les place pas trop proche les uns des autres.

179. Au relie, l'on proportionnera la grandeur des ereufets de chaque
fourneau à la quantité .& à la grandeur des ouvrages qu'on y veut renfer-
mer; nous n'avons eu nullement en vue de gêner aux -meures des deffins.
La -durée du feu néceffaire deviendra plus grande à proportion de raugmen-
tation de la capacité ; mais toujours fe fouviendra-t-on que , pour ménager
le bois, l'on ne doit pas élargir beaucoup les foyers ou cheminées.

180. ON fait que , pour chauffer , il y a grande différence de bois à
bois; mais ici l'on doit favoir encore qu'il y a grande différence pour nos
fourneaux, entre du bois bien fec & le même bois humide. L'expérience
l'a auffi appris à ceux qui conduifent le travail des verreries: ils placent leur
bois dans le même angar où eft le fourneau; ces augets font pour l'ordinaire
difpofés de façon que le bois peut être rais immédiatement au-defliis du four-
neau; il y eft arrangé en pile fur une efpece de plancher à jour. Le degré
de chaleur que prend le bois en s'enflammant, eft tempéré par les parties
d'eau dont le bois humide eft chargé. Si les parties enflammées qui s'élevent ,
s'élevent mêlées avec une plus grande quantité de vapeurs aqueufes , ces
dernieres peuvent éteindre la chaleur de quelques-unes des premieres, & me-
derent -celle de toutes les autres.

igr. EN cas -qu'on ait envie de faire en petit -des adouciffemens d'ou-
vrages de fer fondu , foit par curiofité,- fait autrement, il en fera ici comme
de nos effais pour la -converfion du fer en acier. On aura recours au feu
de la forge, ou à celui de tout petit fourneau où l'on pourra donner un de-
gré de chaleur confidérable au fer, mais fans le faire fondre ; il y a telle
piece de fer qui fera adoucie de la forte en deux ou trois heures. On fe
fervira des creufets de la grandeur & de la forme lé plus convenables aux
pieces qu'on y voudra renfermer.

I 82. LA maniere d'arranger les ouvrages de fer fondu dans le fourneau,
ne demande aucune explication ; nous avons dit ailleurs qu'on ne faurait
trop mettre de notre mèlangue d'os & de charbon pulvérifés , mais qu'il y
en a fuflifamrnent quand il:empêche les pieces de fe toucher. Il ferait allai
inutile d'avertir de .placer les -pieces les plus épaiffes, & celles qui ont befoin
d'être le plus adoucies ,,dans les -endroits où la chaleur eft la plus vive. Mais
nous avertirons de bien ôter tout -le fable qui pourrait être refté fur chaque
piece quand on l'a tirée du moule ; les endroits où l'on en aura laie s'adou-
ciront beaucoup moins que le reflet d'ailleurs, fi le fable vient à fondre, il
formera un enduit qui s'étendra beaucoup par-delà l'endroit où il a été mis ;

Tome Me.
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s'il ne 'rend pas la piece plus dure , il la couvrira d'une matiere qui fera
fouvent difficile à détacher. Un autre avertiffernent dont je' ne connaitfais
pas autrefois l'importance, c'eft de bien preffer la cornpofition contre les-ou-
vrages. Je voudrais même qu'on la tapit avec des nuillets , comme les fon-
deurs tapent le fable de leurs moules. Cette façon fi [impie eft capable de
mieux affurer le fuccès du recuit, & de prévenir bien des accidens. (a )

183. APRÈS avoir bien effayé fi une chaleur modérée & plus longue ne
produirait point de meilleurs effets pour nos adouciffernens qu'une cha-
leur plus violente, je me fuis convaincu que la chaleur ne fierait être trop
grande , fi Pon n'a en vue que de rendre les ouvrages limabies , pourvu
qu'elle ne le foie pas au point de faire fondre les pieces. Mais on ne
peut encore donner dé regles générales fur la durée du feu que demandent
les ouvrages pour être adoucis : outre qu'elle doit être plus grande quand
les oavrages font plus épais , c'eft qu'ils ne demandent pas tous à être
adoucis au même point , & que ceux de différentes fontes, pour être amenés
au même point, demandent quelquefois des tems très-dilférens. Pour faveir fi.
les plus épais le font au .point où on les veut & pour s'affurer fi la cha-
leur n'eft point trop faible , ou fi elle n'eft point trop violente, lorrqu'ort
chargera le fourneau , l'on aura foin de placer à la hauteur de chacune
des ouvertures des morceaux de fer fondu de différentes épaideurs , de
même nature que celui des ouvrages, & qui puiffent être retirés aifément;.
ceux-ci ferviront à initruire de l'état des autres. Il n'importe eint qu'ils
fuient façonnés en ouvrages , il importe même qu'ils foient peu contour-
nés ; ils en feront plus faciles à ôter de place fans rien déranger dans l'in-
térieur du fourneau. De toutes les formes , la plus commode qu'on puiffe
leur donner , c'eft la: ronde. Je les fais mouler en petits cylindres , en forme
de baguettes , qui ont chacune de longueur au moins la moitié de celle du
fourneau , & je fais fondre de ces baguettes de différeras diametres : celui
de quelques - uns eft prefqu'égal à l'épaiffeur de fes plus groffes pieces qui
doivent être adoucies jufqu'au centre. Les petites apprennent fi les pieceà
minces ne font pas en danger de fondre : c'eft ce qu'on voit fur-tout ftir
les barbes qui font reliées à ces baguettes. Quand on les a retirées du moule,
elles ont tout du long de deux côtés diamétralement oppofés, une petite
feuille de métal qui s'eft moulée dans les vuides que ne manquent guere
de laiffer les deux parties du moule , quelqu'exadement qu'on les ait ap
pliquées l'une fur l'autre ; il n'y certainement rien de plus mince dans le
fourneau que ces petites barbes, & par conféquent rien qui fuit plus en
rifque de fondre.

(a) Voyez la feconde partie, Mémoire LM
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CINQUIEME IVIEMOIRE
Des précautions avec lefquelles on doit recuire les ouvrages de fer
. fondu : des cbangemens que les différens degrés d'adouciffement pro-

' duifent dans ce fer : comment on peut redonner aux ouvrages de
fer fondu la dureté qu'on leur a ôtée.

184. A. MESURE qu'on a rempli le fourneau des ouvrages qu'on y veut
adoucir , qu'on l'a chargé , nous avons fait mettre des baguettes de fer à la
hauteur de chacune de ces ouvertures qui fe ferment par des bouchons aifés
à ôter. Entre ces baguettes il y en a dont le diametre approche de l'épairfeur
des pieces les phis mari -ives , & d'autres plus menues. Ce font ces différentes
baguettes qui doivent inftruire de l'effet que le recuit a produit fur les ouvra-
ges. Mais pour être en état d'en juger , on a befoin de connaître quels font
les changemens fuccelfifs que ce recuit opere dans le fer qu'il adoucit ; car
alors on n'aura plus qu'à obferver fur les meures des baguettes qu'on aura
retirées, fi les changemens qui dénotent l'adouciffement y ont été faits.
Nous devons ravoir aulri jufqu'à quel point les différentes efpeces de fer fondu
peuvent être adoucies.

i8y. QUAND on a retiré du fer fondu du fourneau à recuit , & qu'on l'a
laifré refroidir , à la feule infpeétion de l'extérieur on peut juger s'il a été
adouci en partie, ou s'il ne l'a pas été du tout. Le fer qui s'eft refroidi dans le
moule où il a été coulé, a une couleur bleuâtre, d'un bleu ardoife ; s'il a
confervé cette couleur , ou fi après lui avoir été ôtée par une forte de rouille
ou autrement, elle lui eft revenue dans le fourneau , ce fer n'eft point du tout
adouci; La lime mord rarement fur celui qui a cette couleur bleuâtre ; mais fi
la couleur eft terne , d'un brun tirant fur le café, ou plus noirâtre, on peut
compter Ihrement que fa furface eft douce.

86. LE fer fondu dont la furface a pris une couleur brune, eft donc de-
venu du fer humble , au moins auprès de la furface. Gaffons - le pour obferver
les changernens feuilles qui-fe font faits dans fon intérieur ; mais commen-
çons par caffer un morceau qui ne fait pas adouci à fond: nous trouverons
un changement de couleur dans toute la carrure ; fi la fonte était blanche ,
elle fera moins blanche; fi elle était grife , elle fera devenue plus brune , & .
prefque noire ; la fonte qui était noire , devient d'un noir plus foncé. On
fera fùrement cette comparaifon de couleur , fi l'on conferve des morceaux des
mêmes baguettes qu'on a niifes dans le fourneau. Ce changement de couleur

S ij
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s'étendra jerqu'au centre d'un morceau avant ey fuit ait aucel adoucie
ferment confidérable ;, il le précede (buvent de long -teins; à peine la plus
mince couche de le furface , _plus.mince tlfie dp et, piQr gdoticie, que tout
a changé de couleur, comme nous venons de le dire. kali le changement le
plus remarquai* qui fe fit dais le fer pendant l'adoueiffernent „ eh t celui de
iii tiffnre ; celle de la fonte blanche ,. qui était cotripade ou Penne voyait
point de grains ,Loù à. peine pouvait-. on diftinguer truelqiiés , même
2veé uti mioracope , devient phis rare. ' - •

187. TOUT autour de la Ihrface on apperqoit un eordem coulpe de
grains ; par- tout où cette fonte a pris des grains, elle eft adoucie infenfi-
blement les grains s'étendent, & gagnent jufqu'an centre.- Quand tout

, jurqu'au centre, eh p.arvenu à être grainé, le fer y eh adouci; il di
limable par- tout où il a pris des grains: mais dans les endroits qui commen-
cent à s'adoucir, les grains n'y font que parfernés , ils font écartés les uns des
autres. A niefiire que radouciffernent avance, la quantité de grains re
plie en chaque endroit ,ils y deviennent plus preffés les uns contre les autres.
.A mefure aufli que l'adouciffeinent continue, la couleur du fer devient plus
terne; la fonte blanche & la plus blanche devient plus grife qu.e l'acier ordi-
naire, même que l'acier le plus difficile à travailler. Mais une fingula.dté à
remarquer , c'eft qu'au milieu de c.es grains il y a des endroits parfemés- de
grains Plus gros & plus noire:. elle en en toute piquée. •

188. SUIVONS encore le changement un peu plus loin. Le recuit a rende
notre fer fondu d'une couleur plus terne; fi én continue ce recuit, il fe forme
autour de fa furface un cordon blanc ,brillant, d'une couleur plus claire que
celle de l'acier ; en un mot , qui approche de celle des fers blancs à lames :
auffi ce cordon eft - il un véritable cordon de fer; il ferait malléable comme le
fer ordinaire.	 . . .

189. ENFIN le recuit eh-il encore pouffé plus loin, le cordon blanq
s'étend, tout l'intérieur reprend des nuances de plus claires en plus claires,
& enfuite de la blancheur. Mais ce qu'il y a encore plus à remarquer, 	 le
changement de tiffure qui continue à re faire. Nous avons divirà les fers , dans
l'Art de convertir le fer en acier, en différentes claires par rapport aux variétés
qui paraiffent fur leurs calibres. Il y a des fers fondus, dont la Gare devient
précifément fernIalable à celle des fers à lames, que nous avons rangés dans la
premiere & dans la feconde dee. Il ne ferait nullement pelle, en comparant
la caffure de ces fers forgés avec celle de nos fers fondus, de décider lefq:uels
ont été fondus ;. elles montrent l'une & l'autre des lames très-grandes, mêlées
avec de plus petites, & d'un très - grand éclat : s'il y a• quelqu'avantage du
côté de la blancheur & du:brillant, il dl en faveur de notre fer fondu. D'autres
fers fondus après. des I UtlitS ont des caifures fernhlibles à celles des fers à
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grains ; .elles _font Moins blanches & moins brillantes que celles des autres
fers fondus, mais toujours au moins suffi blanches que celles des fers forgés ,
à qui elles reffemblent fout- elles redevenues à l'état du fer forgé. -

190. ARRÊTONS - NOUS encore à remarquer les changemens qui fe font
faits dans nos fontes blanches, à rnefure qu'elles ont changé de tiffure & de
coulent-. Nous n'avons point parlé jefqu'ioi aifez noblement de nos ouvrages
jetés en moule. Au moins, fi l'acier efl plus noble que le fer, ils font, quand
on le veut, des ouvrages d'acier, femblables à ceux d'acier ordinaire ; & il
eft plus difficile ou au moins plus long de les ramener à être de fer commun.
C'était une conféquence néceffaire de tout ce que nous avons reconnu ailleurs
de la nature de l'acier, de celle du fer & de celle de la fonte, que nos fontes,
en s'adouciffant , devaient devenir acier femblable à l'acier ordinaire : elles le
font .auffi lorfqu'elles ont pris une couleur terne, & que leur calibre parait
cornpofée de grains. Si ces fers rendus limailles font chauffés & trempés
Gemme racler- ordinaire, ils prennent de même de la dureté par la trempe ;
quand ils font fortis de l'eau , la lime n'a plus de pri-fe fur eux ; & fi on les
chauffe enfuite fur les charbons , ils redeviendront limables, comme le rede-
viennent les aciers ordinaires: en un mot , notre fonte eft alors transformée
en véritable acier, pareil à l'acier ordinaire.

19e. MAIS ce nouvel acier ne doit pas être d'une condition. plus durable
que l'autre ; on doit le détruire, le ramener à être fer , le mettre hors d'état de
prendre la trempe , en continuant à lui enlever fes foufres , ou, ce qui eft la
même chofe, en continuant de le recuire : c'eft aufli ce qui ne manque pas
d'arriver. Dès que le cordon gris , compofé de grains , eft devenu blanc &
compofé de lames , alors il eft fer. Qu'on le trempe en cet état , & l'on trou-
vera précifément ce qu'on a trouvé dans nos aciers qui , avant été adoucis par
des recuits , ont été enveloppés d'une couche de fer. Après la trempe, la lime
mordra fur. la premierefurface, elle eft fer: niais elle ne mordra pas par-delà
l'endroit oit ceffe le cordon de fer. Si après avoir endurci par la trempe le
centre de notre morceau de fer fondu, on le met fur les charbons, qu'on l'y
faire rougir, & qu'on l'y lai& enfuite refroidir lentement, il redeviendra lima-
Jale , comme l'et l'acier ordinaire non trempé.

192. Si l'ouvrage de fer fondu eŒ épais, on peut donc , dans le même
endroit de la Galure , avoir du fer dans tous les états , & cela • par le moyen du
recuit. La furface pourra être fer , ce qui fuivra fera acier; fi par - delà iin'a
pas encore été affez adouci , il y-fera relié fonte: & cettedoilke , à différentes dif-
tances du centre, fera de différentes qualités.

193. DE tout cela il réfulte que, fi l'adouciffement eft porté feulement
jurques à un certain point, l'ouvrage de fer fondu eft devenu un ouvrage
d'acier.; que s'il eft pouffé plus loin, il dl d'acier revêtu de fer; & qu'enfin
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un adouciffement encore plus long rend l'ouvrage de Fer fondu de même
nature que celui de fer forgé.

194. Nous parcourrons les ufages qu'on doit faire du fer fondu, ramené à
ces dilférens états , pour différens ouvrages : mais pour la plus grande partie ,
'il ne demande que d'être ramené à être acier ; de forte que réellement la
plupart de nos ouvrages fondus deviennent & reftent des ouvrages d'acier.
Comme le nouveau nom n'ajouterait rien à leur mérite , biffons - leur pour
tant l'ancien.	 •

195. NOTRE fer fondu , qui a été mis blanc dans le fourneau; y eft d'abord
devenu d'une couleur terne ; il y a enfuite pris des nuances de plus brunes
en plus brunes , en continuant à s'adoucir. Devenu brun ou gris jufqu'à
un certain point, & continuant toujours à s'adoucir, il a enfuite commencé à
prendre des nuances blanches & de plus blanches en plus blanches ; & enfin
il eft arrivé à être plus blanc qu'il ne l'a jamais été. -

196. ON demandera apparemment pourquoi le fer qui commence à s'adou-
cir devient de moins blanc en moins blanc ; on demandera fur-tout pour-
quoi, après être devenu gris , brun ou noir jufqu'à un certain point, il re-
tourne en blanc. Voici , ce me femble , ce qu'on peut dire de plus probable
pour expliquer la raifon de ce retour. Quand le fer fondu a commencé à fouf-
frir le recuit, fa tiffure était compaéte, toutes fes parties étaient à peu près
également pénétrées de foufres & de fels; il n'y avait ni grains ni lames via-
bles , & alors il paraitfait blanc. Le feu a t- il agi fur ce fer pendant un cer-
tain rems ? il paraît grainé ; les foufres & les fels qui fe font évaporés , ou
qui fe font mis en route de s'évaporer, , ont trouvé des chemins plus comino-
des en certaines direétions que dans d'autres ; en fe faifant pange , ils ont
divifé par parcelles la nulife du fer, & c'eft cette efpece de divifion qui
produit la grainure qui paraît alors. De cela feul que ce fer eft devenu.
grainé, il doit paraître moins blanc qu'il ne le paraiffait ; fa tilfure rendue
moins compade , par les vuides qui y ont été introduits , efl moins propre à
réfléchir autant de lumiere vers les mêmes côtés ; car on doit concevoir qu'il
s'eft paffé dans chaque grain quelque chofe de pareil à ce qui s'et paffé
fen Gblement dans le total de la matfe , que les grains eux- mêmes font devenus
grainés, qu'ils font devenus fpongieux : nous avons donc affez de quoi le
rendre de plus brun en plus brun.

197. Nous avons rapporté en paffant, comme une fingularité, qu'il pa-
raît parfemé en cerereendroits de grains très-noirs ; ces grains noirs peuvent
eux - mêmes nous faire voir d'où vient la couleur brune du refte. Je les ai
obfervés au microfeope , & alors je n'ai plus trouvé de grains dans ces en-
droits; j'ai vu que ce que je prenois pour des grains noirs étaient des cavités
beaucoup plus confidérables que celles qui font ailleurs. Des cavités plus
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petites, & po{es plus proches les unes des autres ne donneront donc qu'une
couleur brune ou terne à notre fer fondu.

198. IL eft plus difficile de voir ce qui va le ramener au blanc; la difficulté
pourtant ferait plus confidérable, fi , devenu blanc pour la feconde fois , il
avait fon premier blanc & fa premiere tiffue. Mais on obfervera que ce der-
nier blanc cil un blanc vif& éclatant, au lieu que le premier était mat. D'ail-
leurs , au lieu que la premiere taure était égale , la derniere efi très-inégale.
On y obferve , ou des grains qui laiffent entr'eux des vuides , ou des lames
.réparées les unes des autres par des vuides encore plus grands ; & l'on n'y
voyait rien de ,pareil quand il a été mis au feu. Les vuides qui fe trouvent
entre les grains & les lames , & qui n'y étaient pas auparavant , ne (auraient
être pris pour les places qui ont été abandonnées par les fourres & les fels ;
ils n'étaient pas ainfi amoncelés. Mais il faut concevoir que les grains qui
étaient fpongieux quand les fourres ont été évaporés font enfuite devenus
plus compaéles ; les parties du métal ayant été mires dans un état approchant
de celui de la Mou , fe font touchées les unes les autres & collées les unes
contre les autres ; il n'y a donc plus eu alors autant de vuide dans chaque
grain, dans chaque lame, & il s'en dl fait de plus grands entre les grains
& les lames. Mais les grains vifibles par eux - mêmes , dès qu'ils font de-
venus d'une tiffure plus ferrée , font devenus plus blancs & d'un blanc plus
vif & plus éclatant que celui qu'ils avaient d'abord, parce les parties métalli-
ques ne font plus ménagées avec autant de tnatieres étrangeres.

199. UNE des prernieres fois que je commençai à adoucir le fer en grand ,
celle même où je fus dérangé par les écailles, il y eut un événement qui me
parait bien mériter d'ètre rapporté , & dont l'explication eût été embarre.
faute , fi elle n'eût été précédée des obfervations dont nous venons de 7parler.
Parmi les ouvrages qui étaient dans le fourneau , il y avait plufieurs grands
marteaux delporte cochere. Ces marteaux étaient pefans , comme il convenait
à leur grandeur & à leur épaiffeur. Lorfque je les retirai du fourneau, je ne fus
pas peu furpris de les trouver légers: auffi , de maffifs que je les y avais mis,
ils étaient devenus creux ; ce n'étaient plus que des tuyaux contournés ; tout
leur:intérieur était vuide ; ils avaient pourtant confervé leur forme extérieure;
ils n'avaient perdu que quelques feuillages qui s'en étaient allés avec les écail-
les. Regardés attentivement, on remarquait quelques petits trous, par où
la matiere de l'intérieur s'était écoulée après être devenue fluide. Il n'eft pas
merveilleux que ces marteaux fuirent devenus plus légers , une partie de la
matiere dont ils étaient compofés s'étant écoulée ; mais il b paraît que ce
reit la matiere qui occupait l'intérieur & même le centre, qui eût été rendue
plus fluide pendant que les couches extérieures avaient confervé leur folidité :
il eft contre l'ordre que la fution commence par l'intérieur. Les couches
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intérieures n'ont .de chaleur que celle qu'elles reçoivent des couches exté.
rieures ; elles peuvent au plus eu avoir autant, mais elles ne fauraient en avoir
davantage. Pour le dénouement .de ce fait, il fuffit néanmoins de fe fouvenir
que le fer forgé ne faurait être mis en furion par le feu ordinaire, & conce-
voir que la chaleur n'a été affez violente dans .notre fourneau pour rendre la
fonte fluide, qu'après qu'une certaine épaiireur de nos marteaux a été adoucie,
au point d'être convertie en fer forgeable, ou en acier. La chaleur a eu beau
alors augmenter, les marteaux ont confervé leur forme extérieure; leur inté-
rieur était de la fonte qui fe trouvait renfermée dans une forte de creufet de fer:
non fufible , & clos de toutes parts ; elle s'eft liquéfiée dans ce creufet ; après
avoir ramolli fes parois dans les endroits où elles étaient le plus milices, le
plus faibles, elle les a forcées à céder, elle s'eft ouvert des pairages par lel:
quels elle a coulé dans le fourneau , ou dans le creufet commun à tontes les
pieces. J'ai trouvé cette fonte dans le bas du fourneau en maire informe.

200. PEUT - ÊTRE mettra - t - on cette obfervation à profit, pour donner
de la légéreté à certains ouvrages de fer fondu qui feraient trop pefans. Si
après avoir amené leurs prernieres couches à être acier, ou fer forgé, on
pouffe le feu plus violemment, leur intérieur fondra affez vite. Il n'arrivera
pas même pour cela à la furface de s'écailler, s'il y a de la poudre de char-
bon mêlée avec la poudre d'os. La poudre d'os était feule lorfque le fait précé-
dent arriva.

201. POUR m'airtirer que cette expérience n'était point l'effet d'un hafard
fingulier, , ou, pour parler plus exaétement, d'un concours de caufes difficiles
à rairembler, , j'ai cherché à changer des cylindres maffifs en des tuyaux creux.
Pour cette expérience, j'ai pris des morceaux de ces mêmes baguettes que
nous avons employées pour les épreuves. j'ai mis de ces morceaux de baguettes
dans de petits creufets où ils étaient entourés de la compofition propre à adou-
cir. Ces creufets étant expores au feu d'une forge ordinaire, & entiérement
couverts de charbons, je leur ai fait donner d'abord un feu modéré propre à
les adoucir. Quand j'ai eftimé que ce feu avait fuffifamment produit d'effet,
'qu'il avait tiré les premieres couches de nos cylindres de l'état de fonte de fer,
j'ai fait augmenter le feu au point néceiraire pour rendre liquide de la fonte.
Celle qui occupait le centre de nos cylindres l'eft devenue auffi ; & devenue
liquide, elle a abandonné le milieu du cylindre qui a été transformé comme
j'avais travaillé à le faire dans un tuyau cylindrique.

102. CETTE expérience faite, pour ainfi dire, à tâtons, ne m'a pas
pourtant toujours réuill; quelquefois j'ai fait agir trop tard le feu violent,
dans le tems que les cylindres avaient été adoucis jufques au centre; alors
ils ont confervé leur folidité. Quelquefois j'ai fait donner trop tôt ce feu &
alors tout s'eft fondu; la couche adoucie eft devenue fer commun; étant trop

mince ,
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mince, elle a été un creufet trop faible pour contenir le métal fondu. Mais
veut on une maniere immanquable de réudir ? Qu'on retire du fourneau
ces baguettes qu'on y a mires pour épreuves; qu'on le cafre, & qu'on voie
fur leur caffure quelle partie de leur épaiffeur ett adoucie; cette épaiffeur
parait fuffifante , qu'on donne à ces baguettes un feu violent , comme nous
venons de l'expliquer, & on les rendra creufes. L'expédient que nous pro-
paons pour ces baguettes ,fera générat pour toutes les efpeces• d'ouvrages ;
on peut y biffer des jets de fonte, qui étant catTés, instruiront de l'état du
mile. Mais le fiiccès fera d'autant plus fur que les pieces feront plus épeires :
cela même ell une circonftance heureufe ; car ce ire fera guere que pour les
pieces épaiffes qu'on pourra tirer avantage de cette obférvation. Avant de la
quitter, remarquons encore qu'on pourra filciliter . la l'ortie de la matiere qui
fe fondra au milieu d'une piece , Sc donner à cette matiere fluide dite par
quel endroit on voudra ; ou fera l'un & l'autre en couvrant cet endroit
d'un petit enduit de fable, ou de quelque matiere moins propre à avancer
l'adeueifferuent , que ne le font nos-compofitions.
. 203. ENTRE les ouvrages que_ .l'on peut faire de fer fondu , il y en a qUi ne

demandent à avoir que _leurs. Kende= couches adoucies tels • font ceux qui
n'ont befoin que d'être travaillés à la lime, aux caleaux & cifelets , qui font
deftioés à des ufages où ils fatiguent peu , ou qui étant très - épais, font par
leur épaiffeur fuffifamment en état dc réfiffer ; car quoique le fer fondu foit
naturellement caftant, il peut réfifter par la groffeur de fa matte.. On fait adael-
lernent fans aucune préparation des enclumes de fer fondu qui foutiennenc
les coups des plus permis marteaux ; on pourrait , frapper rudement de groffes
mecs de verre fans les mirer; Il ferait inutile de donner un recuit long aux
pieces qui ne demandent que ce léger aclouciffernenr.

204. D'AVTRES ouvrages de fer fondu veulent être adoucis jurqu'au centre;
tous ceux qu'on doit percer de part en part avec le foret font dans ce cas ,
de même tous ceux où il faut tailler des écrous ; la durée du feu les amenera
toujours à ce point quand on voudra.

:2,0y. ENFIN d'autres ouvrages ont non - feulement befoin d'être adoucis ,
mais ils ont befoin de devenir moins caftans, d'acquérir de la foupleffe jufqu'à
un certain point; c'eft ce que nous appellerons ici prendre du corps, comme
nous l'avons fait en parlant de. l'acier. Ceux qui demandent à acquérir une
forte de flexibilité , doivent être flexibles ou à chaud ou_à froid; comme on
ne jette des ouvrages en moule que pour n'avoir .pas la peine de les forger , la
foupleffe qu'on doit exiger des ouvrages de fer fondu , pour être travaillés à
chaud • Weil pas qu'ils fé taillent forger entiérement ., que l'on puitre changer
tout - à-fait leur figure; ce ferait perdre les avantages de notre art : mais il y a
des cireonfiances où une piece , pour être ajuft6edans la place où on la veut,

Tome XV,	 •
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pour 'être affemblée avec une autre , a befoin d'être courbée -ou redreffée•,-

•d'être- quelque part un peu applatic : des fleurons, ou` d'autres: érnemens
qu'on v•eue placer dans des gtillesforitiquelquefeis dans ce cas. Les ouvrages
de fer fondu quieurônt nris jurqu'aii. 'centrele•grain, dé fer. fergé peuvent être
_Chauffés couleur de cerife ; • & aléri, ponivu qu'on ICS traite doucement , ils
fe bifferont	 & applatir. Mais nous donnerons dans la partie fuivante
la maniere de plier - & de contourner ces fortes d'ouvrages , s'il eft néceffaire ,
rant-eiti 'i .aiënt befoiri. d'être autant adoucis que nous venons,de le fuppeler.

eo6. .Q1C0Ite-E très , -ils peuvent ne l'avoir été que jufqu'à un
.poirttl ,te.qué,.fi.'on leur donnait une -chaude fuante•, ils ereveraient -fous le
'niarteau ils -rateraient pleins-de fente. Par l'adonCiffèment ils-deviennent
•d'abord aciers , •-mais ils commencent par être aciers intraitables , aciers des
'plus difficiles à forger; enfin on les ramene à être des aciers de qualité appro-
•chante de celle des • aciers ordinaires , & même à la nature du fer-forgé ,• fi
radonehrement et pouffé- plus loin.	 _ . .,

207. J'EN ai pourtant trouvé qui, ramenés Même à l'état du fer:férgeable.,
gis -fe lainaient qUeIquefois'forger que comiuèdes aciers difiicileStéravailler ,
& cela n'al paS , étonnait; il y -a des 'fers Ordinaires difficiles *à :forger: les

-parties de notre- fer, qui doit fon état à l'adouciffement, font plua écartées
les unes des .autres; elles biffent entr'elles plus de vuides : chauffe t- on ce
-fer à un grand degré de chaleur , & le veut on forger. rudement?è,tin. écarte
-des parties mal unies:, quelques-unes - fe détachent il fe fait des crevaffes. En
réitérant les chaudes , on•parviendrait à réunir ces endroits gercés ., comme
an réunit ,enfernble deux différons morceaux de fer; mais, nous le répétons. ;

nos ouvrages de fer fondu ne' demandent Pas-d'être façonnés au marteau;. on
ne moule point le fer pour avoir la peine de le forger. Ils peuvent au plus de:,
mander à y être irn peu redreffés , & il fera facile de les-mettre en cet état..

z08. PAR radouciffement, j'ai pourtant mis du fer -fondu 'en état de. fe
laiffer - travailler à chaud , comme eût - fait du fer en- barres-: -après avoir été
forgé*, il ne laiffait voir aucune fente ,• aucune gerçure; mais pour l'amener
à ce. point; faut continuer le - recuit bien plus long- teins qu'il - ne - feraitné-
ceffaire pour donner au fer fondu la molle& qui donne prife aux cifeaux &
aux.lim es.
r 209. ON fera plus fi les pieces font minces ; fi on rèitere les recuits affez
de fois , & que les fontes foient de certaines efpeces ,après avoir ramené .ces
pieees.à la condition du fer forgé; on leur fera acquérir. une .foupleffeei à
froid furpaffe celle • de certains *fers. j'ai fouvent fi bien adouci dés pieces
minces ,- comme font .des gardes* d'épées, des deffuà de tabatierei,. que je -les
ai conduites au point de fe lailfer plier en deux froid & à coups. de mar-
teau. Il y a bien des pieces qui étant faites de diverfes fortes de fer .forgé-
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n'auraient pas eu une fi grande ,foupleffe. Des recuits pouffés plus loin donne-
ront auffi une forte de flexibilité du corps, jufqu'à un certain degré, aux
pieces épeires , fur tout fi elles font de certaines efpeces de fonte. La méthode .
de donner du corps à nos ouvrages a pourtant encore befoin d'ètre perfec-
tionnée ; & nous nous étendrons dans un mémoire de la troifieme partie fur
les yues,qui femblent propres à y contribuer.

t o. OUTRE l'avantage du corps que le fer fondu retire des recuits pouffés
plus loin qqe le trayait de la lime ne. le demanderait, il en retire un autre.
Nos obfervarions nous.ont appris que le fer commencé à adoucir, & même
devenu très- , a une couleur terne, grife ; mais que fi le recuit eft
continué, cette couleur s'éclaircit, & qu'enfin la couleur la plus blanche &
la.ptus vive que le fer pude prendre, lui fuccede. Si l'on a ôté le fer du four-
neau dans le.premier état d'adouclifement , les ouvrages réparés , avec. quel-
que foin qu'on les poli& , n'auront pas une couleur fi blanche que fr le fer.
eût été pris 'dans l'état du fecond- adouciifement. Si cependant les ouvrages
qu'on veut adoucir n'ont befoin , après l'adouciffeinent , que d'ètre réparés ,
qu'il ne faille pas les perçer ni en emporter :dés couches épaitfes , il ne fera
nullement néceffaire que le recuit donne de la blancheur à tout l'intérieur du
fer 3.c'eft alors à la furface à qui on a affaire , & nous Lavons qu'heureufe-
ment Padouciffement &. par: conféquent les nuances de blanc commencent
par - là.

21 i.. Nous avons .fuppofé tous nos ouvrages de fonte blanche ; ceux de
fonte grife , ou même noire, .limables avant le radouciffement , fembleraient
promettre encore un adouciffernent plus confidérable ; tout au plus craindrait-
on pour eux qu'étant déjà de couleur brune , & qui le devient encore davan-
tage par le premier recuit, ils ne filant des fers d'une vilaine couleur : il eft
vrai auffi que., quoiqu'autant limables que des* ouvrages de fonte blanche
adoucie, ils n'ont pas la blancheur de ceux de cette fonte. Mais fi l'on pouffe
leur recuit jufqu'à un certain point, & que ces fontes grifes (oient d'une bonne
qualité , telles que nous les emploierons ailleurs (a), quand elles auront
été fuffifimment recuites, elles ne le céderont, ni pour l'éclat , ni pour la
blancheur , aux-fontesblanches. Je l'ai déjà dit , la douleur naturelle des fontes
blanches, m'avait trop prévenu en leur faveur; j'en ai été plus facile à dé-
terminer par les expériences qui leur ont femblé favorables , & par celles qui
ont paru contraires aux fontes grifes. Dans la premiere édition j'ai même
avancé que les Ouvrages de fonte grife ne prenaient jamais . autant de corps
que ceux de fonte . blanche. Mais des expériences que j'ai faites depuis ,' &
qui m'ont engagé à multiplier les effais des fontes grifes, m'ont appris qu'il y

) Voyez la _troiûeme partie. 	
T
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eti a des efpeces qui peuvent acquérir beaucoup decorps par Padimcifferrieut-,
autant' &Tilos qu'aucune fontellanche qui deviennent des fers très- aifés à
forger à chaud & flexibles à froid, & dont la couleur ne 'aile rien à defirer.
On pourra donc hardiment entreprendre d'adoucir des ouvrages de ces fontes
qui • ont été coulées en moule éfi Return- du fourneau où la mine a été fondue,
comme font les marmites, les chaudereins; &c. les Vafes:à fleurs , &c. Stipian'
tité d'autres." - • . , - •

2 t 2. Au 'relie toute fonte; fait: gide foitblanéhe,- ne fera pas capable
d'acquérir mi égal degré-de flexbilité , • quoiqu'elle prenne :ran recuit lanième
nuance ; il y en a qui doivent remporter beaucoup fur les autreS .de ce
côté-là, il y a des fers forgés incomparablement plus flexibles les uns
les autres ; il eft probable que lesffontes qui donnent les fers forgés les-p-lus-'
lens, donneront auffi des ouvrages de fer 'fonda qui auront plus de corps:
J'ai trouvé des fontes qui- font devenues flexibles à un point qui fies • fur-
pris; il n'y a point de fer qui fe .laiffat •-mieux -plier que les morceaux dés
fonteS dont je veux parler : mais matheureufernent j'ignorais le fourneau
d'où ils étaient venus. AufR eft-ce-une fuite d'expériences qui reftem à faire,-
que d'éprouver les fontes de différens pays, qui prendront le plus de corps
par, les recuits ; & ce font des expériences qui fe feront riéeelfairement à -
meure que notre art s'étendra :Mais la préféniption'eft aétuellement pour les
fontes qui donnent des fers fibreux.

2,1 j. Nous avons diftingué différefis degrés d'adauciffeinens, qui con-
viennent à différentes efpeces d'ouvrages :mais il n'eft prefque pas poffible
d'entrer dans le détail de la durée du feu qu'ils demanderont; Car elle doit -
être proportionnée à leur épaiffeur. Pour donner pourtant quelqu'idée des-
frais , nous dirons que fi l'on ehauffe avec du bois un fourneau -drerit les creis
fets auront les dinienfions de Celui gni eŒ repreenté, une -voie de bois; y-
adoucira prefque tous les ouvrages au point de pouvoir être bien réparés,
dc quelque grandeur que fuient ces ouvrages & quoiqu'ils aient ifia pouce
& demi trépaiffeur en quelques endroits, ce qui fait des pieees de fer épaiifes..
Tout le fourneau ne doit pourtant pas être rempli de pieces fi épiles, il
y en aura de beaucoup plus minces dans les endroits où la chaleur eŒ
Moins violente. Cette voie de bois y doit être brûlée dans trois jours & deux
nuits au plus, & même dans un teins plus court. Si on la fait dur.et plus
long-tems , la chaleur ne fera pas airez vive. Si le fourneau di- confirnit fur
les mêmes rnefures que celui de la pl, fi, l'on y brûlera environ deux voies
de bois. Nous abrégeons bien l'opération, s'il dl vrai , comme les ouvriers
qui ont travaillé à l'établiffement , il y a vingt & tant d'années, m'en ont
airuré , qu'on tenait en feu dix-huit &vingt jours le fourneau où Pou adou-
ciffait. L'opération fera plus prompte, & adoucira le fer plus profondément,
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fi au - lien de bois on emploie le charbon , & fi fur-touton excite fon ardeur
par un foulliet : mais auffi fera - t- on plus attentif alors à voir jufqu'où va.'
la chateur des onvrages; ils pourraient fondre ; pourvu qu'ils ne fondent pas ,
ils ne (auraient chauffer trop vivement:: mais on fera inftruit de . leur degré
de chaleur, comme du fuccès de l'opération ,par les baguettes d'effai , dont
nous avons rairez :parlé. Enfin le charbon de bois altumé feulement par l'air

•qui entre librement dans le fourneau, rendra l'opération affez prompte. Deà
, palàtres de ferrures & • d'autres ouvrages plus épaisioutront y être adoucis
dans un jour , fi le feu eft bien ménagé.

214. QUELQUE attention qu'on ait à donner aux pieces les places qui
leur conviennent le mieux par rapport à leur épaiffenr, il arrivera fouveEt
que quelques-unes, pour être elles.mêmes.en .différens endroits d'épaiffeur
très-inégale , ne feront pas fuffifamment adoucies. Il y a des épaiffeurs qui
peuvent être adoucies dans dix à douze heures, & d'autres qui demandent
plufieurs jours. -Ces différentes épai(feurs peuvent fe trouver dans le même
oitvrage. Le remede qui fera plus facile , ce fera de trier çeiles - là , & de les
garder pour une feconde fournée où elles feront remifes , comme on y remettra
généralement toutes les pieces qui n'auront pas été rendues allez traitables.

2.r .e. LÀ. prèniiere fournée., celle où l'on n'aurait brûlé qu'une voie de bois ,
ne . procurera pas non plus un adouciffernent fuffifant aux ouvrages épais,
qui &mandent à être adoucis jtifqu'au centre au point de pouvoir être
percés , ni même à ceux des ouvrages minces qui doivent être adoucis
point de fe laiffer plier à froid. On les recuira une feconde & une troifieme
fois, jufqu'à ce qu'on les ait amenés au degré où on les veut. Il y aurait
encore phis d'épargne à mettre dans différentes fournées les ouvrages qui
demandent différeras degrés d'adouciffement ; l'on profiterait de la chaleur
acquife , en - ne • les laiffatit point refroidir, & continuant le feu jufqu'à ce
qu'ils fuirent arioncia à fond.

216. CE n'eft pas qu'il en (oit ici, comme pour nos aciers, que la durée
du feu puiffe nuire au fer adouci au point où il a befoin de l'être ;
ciffement ne l'aurait rien gâter, que pouffé par-delà les bornes où l'on ne
s'avifera pas de le poûTet. Ce ferait après un trop grand nombre de recuits
répétés .; mais il eft dommage de confirmer du bois pour produire un effet
inutile : aufli doit-on fe munir de plufieurs fourneaux ; ils ne reviendront
pas chacun flirt cher. On fe fervira des uns ou des autres , nion les efpeces
d'ouvrages qu'on aura à adoucir : on Mettra dans les petits fourneaux tous
les ouvrages . minces.

217. QUOIQUE nous ne puiffions entrer dans un juffe détail de la dé-
penfe•-des recuits , on peut vouloir en. prendre une idée groffiere , on peut
craindre qu'ointe les frais du fecuit, le fer adouci ne coûtât dàvantage à
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réparer que les autres métaux. Pour. donner. quelqu'idée del'épargne,. ja
terai feulement deux ouvrages du . même genre , que je , fis faire. d'abord
Peur m'infiruire moi même. Le premier cil le marteau de la porte de
l'hôtel de la Ferté, que nous avons cité dans le premier mémoire;, j'en fis
prendre le modelé; les frais du ; modelé ne devaient pas -entrer en ligne de
compte , parbe qu'ils y entrent peur. très -.peu de chofe., le même modelé
fervant à faire une infinité d'ouvrages femblables : ce qu'il a coiité, dif7
tribue fur eux tous. Ayant donc le' modele de ce marteau, j'en ai fait jeter
plufieurs en moule , que j'ai enfuite fait adoucir & réparer. Ces marteaux
très-beaux & très - finis ne me font par revenus chacun à vingt livres, pen-
dant que l'original en avait coûté 700. j'ai fait faire en plomb le module d'un
autre marteau, je l'ai préfenté à divers ouvriers., pour ravoir ne qu'ils deman-
deraient polir le faite en fer forgé. Quelques-uns en ont mis la. façon à.,t socs
livres, & aucun ne l'a laiffée au -deffous de . ipoo liYres. einfieurs. de ces.
marteaux très - beafix & très - finis ne m'ont  comté en . fer fondu que 2 . 5-

livres chacun. Il ne faut pourtant pas croire qiie les premiers ouvrages fe
donnent à fi bon marché; on voudra faire payer les premiers modeles ,
dans tout établiffement il y a à co.nfidérer des aépenfes que je n'ai pas cal-
culées peur moi , comme de loyers «d'attelier & 'de maifons., de frais:. de
commis, &c. & ajouter les profits qu'on doit faire. Apiis, toutes. ces, addi-
tions , ce m'ente marteau qui avait été payé 700 livres , eft aujourd'hui donné
à 1 .3 5 livres.

2,18. Nous n'avons rien à ajouter ici fur la maniere de piler le charbon ,
de le mêler avec les os ; il n'y a pas fur cela de pratiques différentes à
fuivre de celle dont nous avons parlé à l'ocearion de notre compofition
à acier ; nous ne ferions alibi que répéter ceqtie nous .avons dit tant de
fois, en parlant de la néceffité`. de .bien liter. toutes les jointures. La flamme
cil capable d'empêcher l'adoucifferrient«, & «qui plus ait, de rendurcir mètné
ce qui a été adouci ; elle rend au fer ce qui lui a été ôté : mais ce n'eft qüe
dans des cas où fon action fera très forte & longue.

219. EN voici une preuve qui ne doit pas être oubliée. je me fuis fou-
vent fervi pour les recuits de nos ouvrages, de plaques de fonte. Le côté
de ces Plaques , qui était touché par les Matieres propres à adoucir les ouvra-
ges, devait donc être adouci lui - même après l'opération, finie ; & il l'était ,
ce qui eft dans l'ordre ; & de même il était dans l'ordre, que ta face qui
était du côté du feu reftât dure. Dans la fouinée fuivante , chaque plaque
ayant été retournée de façon que la face quiétait en- dehors du creufet devînt
en-dedans, elle fe trouva à fon tour en place de s'adoucir, & elle s'adoucit. Mais
la furface qui avait été adoucie ci-devant , celle fur laquelle la flamme agiffait
reprit fa premiere dureté ; le foret nepouvait plus la percer: de forte que
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chaque fois qu'on retourne les plaques , on adoucit un côté , & au moins les
premiereS feis	 rendureircelui qui était devenu doux.

220. LE côté dés plaques'qui pofé au feu redeviendrait dur, quand
.ces 0We eS feraient -de fer forkiirrout fer brûlé, tout fer réduit en écailles ,
où près d'y -être réduit, ,Prencl . une dureté. -prefqu'à l'épreuve des limes & des
forets,' ou une dureté approchante de celle du verre : le fer brûlé eft du fer
vitrifié, au moins en partie.

'AUSSI , quand - par quelqu'accident la furface des ouvrages de fer
fondu fe fera un peu brûlée , 	 fe fera écaillée, l'écaille fera toujours
dure: mais fi l'on fait tom ber` l'écaille , fouvent on trouvera le deffous très-
liniable.. Ces écailles pourraient-quelquefois faire croire que le fer n'eft point
adouci quoiqu'il 'le Toit très - bien ; & cela dans certaines eireonflances
cette écaille , cette portion de l'épaiffeur qui a été brûlée, ne s'eft nullement
détachée de deffus le fer. Elle y parait quelquefois fi bien appliquée, qu'on
ne foupçonnerait pas qu'il.y a une partie de ce fer qui peut être facilement
féparée du relie; qu'on:tâte alors" l'ouvrage-a la lime, il y raillera. Mais qu'avec
la panne d'un marteau on lefrappe doucement , la partie brûlée, la partie
écaillée fe détachera par parcelles; en donnaut fucceflivernent de femblable
coups par- tout, on fera tomber la feuille brûlée dont il était enveloppé ,
au-deifous de cette feuille il fera limable.

zzz. LE fer fondu qui , au fortir du :recuit oû il a relié errez long- tems
pour être adouci , .a une coi:lieur. bleuâtre , ou qui parait parfemé de pe-
titstrillans ; enfin,le fer.qui n'a pas cette couleur d'un brun café , dont nous
avons parlé au -curnmencement de ce mémoire, ce fer a fûrement fa furface
brûlée : il eft recouvert d'une écaille dure que les coups de marteau feront
tomber.

22,3. LES ouvrages de fer & d'acier fuiraient être trop mous pendant
qu'on les lime & qu'on les eifele mais fouvent il eft â propos de leur donner
de la dureté , Iorfque la lime , les cifeaux & les burins n'ont plus à mordre
deffus. Si on les rendait durs , on ne parviendrait pas à leur faire prendre un
poli vif& brillant : dans les métaux-:cornmedaes les pierres le degré du poli eft
nécetfairement proportionné an degré de dureté. D'ailleurs , ces ouvrages
conferveraient mal le poli qu'ils ont reçu , s'ils n'avaient de la dureté ; une
clef extrêmement finie, comme font celles qu'on nous apporte d'Angleterre ,
perdrait bientôt fon lufire, fi avant d'achever de la polir on n'avait eu la
p récaution de la tremper; on trempe l'acier d'autant plus dur, qu'on veut le
polir avec plus de foin. Quand l'adoucernent n'a ramené notre fer fondu
qu'à être acier , il n'y a 'pas à douter qu'il ne puiffe être trempé comme l'acier;
& quand l'adouciffement n'a recouvert l'acier que d'une couche de fer mince,
fi en travaillant la piece on emporte cette couche de fer , la piece pourra
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encore prendre la trempe ; i Padouçifement l'a rendue trop fer., s'il l'a ame-
née en entier ou fort avant à l'état du fer doux ,- -elle ne pourra plie s'endlircir
par la trempe ordinaire, comme nous l'avons .dit ,ci dans.

224. MAIS j'ai éprouvé qu'on l'endurcira._ de - nouveau ,à quel point on
voudra, en la trempant en paquet. Il n'y e point d'acier dont la dureté fur,
paire celle qu'on peut lui donner au moyen de cette forte de trempe; & alors
elle pourra être polie auffi parfaitement qu'on le voudra.D'ailleurs il faut moins
de tems pour tremper en paquet les ouvrages de fer fondu, que pour tremper
ceux de fer forgé.

22i. Nous avons vu que, pour tremper une pie.ce en paquet, on la fait
recuire dans des matieres qui feraient propres .à la convertir . en acier, qui lui
fourniffent des foufres & des fels ; il fuffit de donner un recuit d'une durée
alfez courte, pour mettre la piece en état de s'endurcir, étant trempée dans
l'eau froide. Mais j'ai donné à deffein un recuit très - long à des ouvrages de
fer fondu adoucis au point d'avoir pris un grand blanc. Pendant ce recuit ils
étaient entourés de la même compofition que j'ai décritepour convertir le fer
en acier. Au fortir du recuit, le fer • fondu que je n'avais 'pas. trempé dans
l'eau, avait repris une grande partie de fa prerniere dureté : il y avait des
endroits que la lime ne pouvait plus attaquer ; d'autres endroits étaient feule-
ment moins doux, & la couleur blanche qu'ils avaient acquife ci , devant
était redevenue plus brune. Apparemment qu'en pouffant plus loin l'expé-
rience, on rendrait de la forte à une mafre de fer adoucie toute fon ancienne
dureté. Pour adoucir le fer fondu , nous l'avons décoropofé , & par cette opé-
ration nous le recompofons. Mais fi le recuit de cette efpece n'eft pas fait à_
feu violent, ni excellivement long, il n'augmentera pas la dureté ; il don,
nera même du corps.

SECONDE
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SECONDE PARTIE.
Qui apprend à adoucir le fer• fondu en couvralit les ouvrages avec

un fimple enduit; la cotnpofition do ces enduits; différent« manieres
de recuire ces ouvrages ; précautions pour que les ouvrages ne fe
voilent point.   

air  •••••■•■■•■■•■■ 

PREMIER MEMOIRE. 

Comment on peut adoucir les ouvragés de fer fondu fans les renfermer dans des
creufets ou capacités équivalentes' : deux manieres de le faire : avantages de
ces manieres d'adoucir : éclairciffmens  qu'elles donnent fier la caufe de l' adou
cernent.

1. Nous avons pris pour 'principe, qu'adoucir le fer fondu d'al lui
enlever les foufres & les Tels dont il eft trop pénétré. Selon ce principe, pour
parvenir à rendre traitables les ouvrages de ce métal , nous les avons fait re-
cuire dans des efpeces de grands creufets, où ils font entourés principalement
de poudre d'os qui , des matieres que nous connaiffons , eft peut - être la plus
dénuée de parties fulfureufes & de parties -1 falines. Outre que cette méthode,
celle de renfermer les ouvrages dans des creufets, eit celle qui femble fe pré-
fenter le plus naturellement , j'avais encore été déterminé à la tenter ,. parce
que j'avais appris qu'elle avait été pratiquée à Cône , lorfqu'on y travailla , il
y a vingt & quelques années , à adoucir le fer fondu. C'eft peut - être tout ce
que les procédés que nousavons donnés ont de commun avec ceux dont on fit
alorS ufage ; l'incertitude & la lenteur du fuccès des anciennes opérations en

	

femblent des preuves. Cette méthode d'adoucir dans des creufets,	 la feule
qui ait été expliquée dans la premiere édition de notre art , & je n'ai rien
trouvé d'effentiel à y ajouter.

2. DEPUIS que cette édition a été rendue publique, j'ai appris qu'il y
avait_ e. à Conciles en :Normandie un établiffement pour adoucir les ouvra-
ges- de- fer fondu , qui avait précédé deplufieurs années celui de -Cône. Le
rieur d'Haudimont avait le fecret de radoucifferrient ; & les . fonds nécaltires
lui étaient fournis par des particuliers qu'il avait affociés à fon entreprife. Des
commencernens heureux furent arrêtés par un procès.que fe firent les affociés.

Tome Ir.	 V
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Pen da iit-k cours du procèdee &tir d'Haudimont mourut-, rétahliffemeut
périt avec lui. •

3. UN fils 'de ce même M. d'Haudimont me fit l'amitié de me venir voir ,
& c'ett de lui que j'ai fu ce que je viens de rapporter du keret qu'avait eu feu
fon pere. Il m'apprit ale plus , que fa pratique était de recouvrir les ouvrages
d'une certaine compofition , & ainfi recouverts , de les expofer au feu ; que,
quoiqu'autil épais que le font les balcons ordinaires, un jour de feu les ren-
dait limables•me,fit voir un panneau de batcon , & de grands chenets, qui
avaient été affez bien adoucis par cette méthode. Lorfetifil perdit fon pere , il
était dans un âge auquel on ne pouvait lui confier un fecret , & auquel même
on n'aurait pu le lui apprendre : it m'effara pourtant qu'il favait à peu près
quelles étaient les matieres dont fon pere fefervait. Mais, quoiqu'extrêmement
poli , il ne crut pas m'en devoir communiquer davantage. Peut- être même
par politefre voulut-il me laiffer le plaifir de découvrir cette nouvelle façon
d'adoucir : peut- être aufli n'étais - je pas fâché de ce qu'il me le biffait. J'avais
pourtant fait autrefois des tentatives pour y parvenir ; elles n'avaient pas été
licureufes, & je les avais abandonnées. Dès que je fus que cette nouvelle
façon avait été trouvée , l'efpérance ne manqua pas de me renaître. Dans ce
genre un homme fûr de fa patience peut fe promettre avez une confiance
raifonnable , de trouver ce qui l'a été par un autre.

4. LA méthode d'adoucir les ouvrages en les tenant renfermés dans des
efpeces de creufets dl bonne, & préférable même à l'autre dans des cas que
nous déterminerons par la fuite; niais dans d'autres cas, & fur - tout dans
ceux où il s'agit d'ouvrages qui ont de Pépaiffeur , il eft plus avantageux de
pouvoir les adoucir, après les avoir timplernent recouverts d'un enduit:
cette feconde méthode épargne contidérablement de bois ou de charbon &
de Lems. Quand le feu a à traverfer les parois épaiires d'un vade creufet, fon
ardeur eft amortie avant d'être parvenue jufqu'au centre. Nous avons ex..
pliqué les moyens de donner à ce feu toute la violence néceffaire : mais alors
il faut lui oppofer des parois d'une épaiffeur proportionnée à fon activité;
plus les parois font maffives , plus le feu eft inutilement employé à les chauf-
fer elles.- mêmes. Si je me propofe d'adoucir un canon, je me trouve d'abord
embarraffé par la conftrudion de la capacité du prodigieux creufet dans le-
quel je dois le renfermer ; je fuis contraint de donner beaucoup de folidité à
fes parciis , - 3: je prévois que l'effet du feu en fera proportionnellement plus
lent; AuTi, quand j'ai parlé de Padouciffernent des canons ( premiere etion ) ,
n'ai - je ofé déterminer le teins qu'il demanderait. S'il tuffifait à ce même ca-
non d'être enduit d'une couche mince de quelque matiere , & qu'il pût en
cet état être environné de charbons ardens, ou expofé à Paetion de la flamme
la plus vive , il di clair que Padouceinent en ferait achevé mien plus vite.
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Et ,quoigeorkiniegineige ce moyen .accélere confiderablem eut 'l'opération;
eu_ n'imagine. pourtant. pas, qu'il l'acc.élpre. autant qu'il 'le fait:

;. Fouit parvenir à recuire des.onyeages, felon cette méthode. ladifficulté
.fe réduit à trouver une pate..pour les, enduire, qui ait trois qualités„ dont la
eenliere	 feche elle réfif.te•aw-feu fans le fondre; la feconde,
.rie fuit pas de ;nature à s'oppofer p..zefes.-foufres .8: par fes fels, l'adouciffe,
ment quele feu. doit opérer.;,cette fec.gurle ;qualité -fe :trouvera. ,affe4 ardinai.
rem eut réunip&la premien:: .1a- matiere .;qui ;aurait heaureup de fonÉres rn
beaucoup de fele.; fou tiend raic nial.lefep.•

6. • LA • trbifierne qualité elt, celle.-qui-,parairra la plus difficile à trouver.
C'eft que cette mariere ,'apres•aveie-,éreranyollie,par l'eau, Ce feche fans dimil
nuer fenfiblement de volume ; 	 une propriété :an moins aulli effen-
eielle qu'au oune ..des deuk:,précédente..: eu, que nous ,propofons nous, en
recouvrant chaque :ouvrage-et:ni „enduit? Nous Voulons, le-mettre dans une
efpece deereufet exeerneurvinuelé fier: fa figure.- Cet crirluit., cette .efpeee de
creufet qui n'a pas à fouteuir,lepOide. de l'ouvrage- & ,qui lui._ inètne eft
fourenu par la piece qu'il renferme, peut tee., extrêmement mince , dès qu'il
lie fera pas fondant par fa nature : niais il.faur qu'il renferme l'ouvrage allai
eadaiterneet •que le renfermerait un .oreufet• ordinaire bien tuté. De là on
voit que les terres dont on fait lés pots de verrerie 84 les meilleurs creufets
des .fondeurs , :ne _ repiirain pa	 vje, es. terrds ne peuvent être.
façonnées que Jorfqu'elles o.rit;:é46 ramollies par .Peau. .Quand an les fait fé.
ther, elles perdent de leur- v-olurne 1,es unes plus ,SiAes autres moins :
Trumément c e-ft un.douzierne,ouun treizieme fur _chaque dimenfien. Si nous
enduifons uotrebuvÉage diene.pareille,terre , nous prévoyons que lorfqu'elle
fera feche , elle le taillera à découvert en Plufieurs endroits ; car' puifqu'en
galant elle diminuera de r'*ilutne; pendant que le fer eonferverale Lien, il
te fera .néceilairement des fentes'datis cette terre qui donneraient 116à au feu
kl'atraquer le fer immédiatement les fentes faites pendant que l'enduira féché
à l'air, pourraient être bouchées; mais 	 qui s'y feraient pendant qu'il
ferait. dans le fourneau, ne le pourraient pas être de mémo..

7. QporquE ce raifonnement fi naturel m'ait épargné l'effai des ince.
lentes terres, il ne m'a pas :empêché d'en éprouver plufieurs. Nous devons
à toute recherche des tentatives inutiles; en -revanche; ces. mêmes tente.
rives qui ne répondent pas à.nos dedeins pi. éfens ,.hous "fervent quelquefois
dans d'autres circonitances où nousal'euffions pas imaginé d'y avoir: recours:
Des expériences faites dans des vues fort différentesde celles d'adoucir le fer,
m'ont fait connaître la-niarfere dont je devais le plus nie promettre, pour
renduire fùrenient;. 34 cette matiere a parfaitement répondu à mon attente
deft la mine dé,p1eanib'd6nt je veux parler, Ce épie j'appelle ici mine de plomb,

V ij
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ifeit point .1à.'ininérard'oà l'on ' tire le . plimnb; c'eftreatteniatieée dtirdla:plirà
fine sil; employée 'à faire' les crayons:ï -elle ifa:rien de commun avec' la' :véri-
table iiiine!de ploirub que lé nom & la tbilledr ';-& malgré - cette réifiera:daim°
de nom ›& de couleur, elle ne confient, point du tout de plomb. On s'en fers
en Allemagne , pour faire des craufets .qui- réfiftent bien au feu'; voilà déjà
.une 'des propriétés:vend-us cherclielfs 'ilees oreufets ont unie , quaiité ,qui d&
nota la propriété tub :. rions a.V(ins Ltégatilé&-eYPrime la plus;difficila "à:: trouver
ils pen4aritrs être ti"rés' rOuges ,du-ifeûu,flek:txpbféfs à l'ait froid fris'-'fe lcalfer c
refroidis, ils peuvent être fubitemeitt ---ès,PéféS ithe ,fecOncle fefs;11..brechaleui
ilfeicônfidérable ; cd 'quin'cit proprà qu'adesirerres qui., - : an' s'échauffaht &
en fe refroidi:fraie, perdent ptir dd'idur'-vetline , qu'à des terres que la thàà
leur &l'hurnitlité dilatent peu.. cie;:.7 1 . .,..- : -,... :.. :. ,:. .._::,_:;:,;. ,..

8. MAlee 'e- épré aséepiae ;.direàes. & plus , décifives mont 'cc:invaincu , (Fie
la mine d-e'plOrnbl, apiLès avoir' €te ti'è:512111.iineétée :creati ; :petit deverriptrëe
fedi é , erfs ' percledifenfiblern hitt de: fdro laiiiAieP ,vol u in e.. ' Ap:rs Pavtiir :réduite
'en poudre,. ie !rai d'-écelia•pidàlanififtàee-41e, pâte -iriolla ;- de.. eette . .pàie j'ai
formé- deebandeS 'longues de huit à dix, mites ; je les ai) mefurées d'abord
qu'elles ont été faites , & fe' les ii: nitrurées- encore après :qu3ellas ont été
faciles :. dans- cas' deux états,': je 'rial-erre point trouve dé diterence faillible
èri loiiktieut ._: i . : . , ii..: .c .,.,..- :-.1., -.:-: ,: 2‘,1 1::: fi , :1,; ' .,- . 12 : -rc; .>:: ... . 21 -, , ,- .

9. JE duS aérdpouvoir : rria fent-raye:a :fûtes•de te. mine de' , plombli,
pour endUira le fer l'ayütit fait tédiiirc ,aripOirdire 4 z-8.t.padet 'cetteipoti.dre. pUt.
le • tariris ,'` je là .- délayai avec de Peat» yert formai-une pâte très n méfIle.,72une
efpece, de bouillie; & avec: un pinCeairi'r-an eouchai à diffétenteS: raptifes , des
enduits d'environ une demi ,- ligné .outineligne d'épailfeur fur .des (ouvrages

. ..i: ". - .: :'. ; ., .. .'..: ... [ri! '... : - - ..:S• --:i: ; '''. : Z--,, ,.1-.1- .. 1$ 7 : .....'! :i . L.:4.
( 12) çf.te-ripp._ ;ffliee. de Bloy», fFee• 5 prèslq, im,lne.s d'étain, flk 17 G rün

atdonner lieu 4‘1 ..quelq,u'équivoiine : 'eft du,_ fin: 'una gtain fin & ferre, un . crayon glus
ereiLionnPilient flekEit, m914ôti adôd. :,éps iéi• ertin grain -dii.r • ':graVeYetix .; - Un
né Une rieltilde de fiorns ,''niolybrierië.:'`''cr - oialuliique',..affdi fen>lbliililb-"à léVi.af'è
mica deS PFeilitres' 1, , pâteIot, plombaginè ,- : mine de . plomb cubique ou terfolée. On a
blende , fauffe galenc: i .- &c.- 'Voyez le epic• ;.enctïreidohné le nom de crayon noir à une
iirmaire dei foifiles de 31. 'Bertrand ,-.e. .autre fuleance qu'il ne Faut pas,eonfondre,
fes Elernens d'oryfiploeie. Ce ,ç tayon .noiri, qui en une fort; de fcbiildindir,fillile, mol,
paraît comPofé : de parties. talqiienfes . on:  friableAieenx ,,, qui eontierléClo bitunïe
miçàcées ,16,,r,éis , elitaffées fans ordrddans '.1 ',.&'qiii apilardent ap -eardélifee'Peir'fairb
iriie terre griffe ou faVonneufe. Voyez Dif:' - lés 'crayone'crOnt4firr .fe:fert 1:duildbfritier
fert. de nihilo, de' tawfôn.. Il prétend que on réduit •le: crayon faille bien trié emnne
le crayon ...noir contient un peu de zinc ,. . poudre fine : on en fait une 00 avec. çle
& Pott perde. qu'il renferme des' molécules ' la colle de poil on. légefe t On emplit r .de
martiales. Voyez Alifcell.. Berol. tonie VI,., cette pâte_ des .Môns. avec une
page 29. P'auties jugent qu'il renferMe-  rainure. qti'éii- boily:teentepar'ink.Peti,tè
de l'étain , & il fe trouveen effet fouvent - tringle que Poo Se colla. -“i - - ;.: - ,
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de :fer que je voulais adoucir. Parmi ces ouvrages il y avait des boules de
plus de quinze à feize lignes de diametre ; les enduits fécherent fans qu'il
s'y fit la moindre fente, la moindre gerçure ; lorfqu'ils furent bien fies , je
mis les ouvrages, dans un fourneau à eifai de mine ; on y jette le charbon
par en-haut le feu y eft entretenu par le, cours de l'air qui entre par difFé-_
rentes ouvertures . que l'on augmente ou diminue felon qu'on tire plus ou
moins les' regiftres. Je retirai les ouvrages de ce fourneau après cinq heures
de' feu ; ce:terns,, quOiqu'aifez court par rapport à des ouvrages de quel-
qu'épaiffenr , avait futfi• pour les bien adoucir ; ils étaient peut - être plus
doux qu'ils ne Peuffent été s'ils euffent été tenus plufieurs jours. Dans nos
grands fourneaux à acier, ouà recuit , les boules étaient aulli ailées à percer
de part en part , que fi elles euifent .été de fer ordinaire.. Au relie, nulle
écaille -neParaiffaitfur lalurface de..ces.ouvrages. En un met . ils furent très-.

bien & promptement adoucis. • . •
-.10. JE répétai Cette .expérience 'plufieurs fois dans le même fourneau-, &

toujours avec le même fuccès. Mais ce fourneau ne me pendirent pas d'une
forme trop convenable pour le travail en grand , j'en fis faire un de réverbere
qui. pouvait fervir de: modele pour en :conttruire de propres à contenir. autant
d'éuvrages.que l'on fouhaitepit.,.& où ils pourraient être arrangés commo-
dénient... Ce fourneau de. révIebere .était fait pour être chauffé. avec le bois
j'y mis des ouvrages enduits de mine de plomb , j'y -en mis auffi d'enduits
dediVerfes autres matierei que jé m'étais propofé d'éprouver en même tems.
Comme mon. deffein était d'adoucir le tout parfaitement, j'y fis tenir le feu
pendant quinze heures , & je. penfais que c'était :au moins deux à trois foiS
plus de rems , qu'il . n'était nécelfaire. Cependant., quand je . vins à retirer les
()mirages du .fourneau, je ne trouvai lias même les plus minces entiéremeut
ados :ces, & tous étaieut -'corifidérablemént

x a. Qir'ô/g me permette de continuelle détail dans lequel j'ai commencé et.
entrer, de pburfuivre l'hiftaire de ces-expériences ; elles doivent nous donner
des idées plus jattes, plus précifes, fur les caufes de l'adouciffement & fur
la maniere de le conduire, que celtes que nous avons eues jufqu'ici. Si nous
rapportions fimplement: les réfultats de ces expériences, pour prouver ces
réfultats, il nous.faudraitievenir , & peut- être plus d'une fois, à parler de ces
mêmes :circonftaneesqueinous. aurions omifes ; nous ne gagnerions rien du
côté :de. la briéveté ee›ferait avec Moins de clarté que nous déduirions

.

 les
principes . que nous avons à établir.,

r2- PO-UR revenir donc au fingulier & mauvais fuccès de l'expérience
ddnt je viens!. de parler, je l'attribuai à ce que les enduits étaient peut- être
trop humides dotiqueje tes avais. mis dans le fourneau; que l'humidité les
avait foulevés. en s',é.v.aÈorant trop fuhitementi qu'elle avait ouvert des
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paffages au feu pour attaquer le fer & l•faire écaitler. renduifis"de nouVeaa
d'autres ouvrages; je fis fécher avec foin les couches dont je les avais rocou.
verts , & je les remis dans mon fburneau de réverbere. Je tirai des effais de
tems en teins; les premiers me firent voir du fuccès, ils étaient adoucis
auprès de la furface ; il faut fe rappeiler que toujours par - là que l'adott-
ciffernent commence : je fis continuer le feu, & je continuai , après quelques
heures, à tirer des d'ais; ils me contenterent peu, lorfque je remarquai
qu'ils s'étaient écaillés , & que , qui pis était, Padouciffernent ne fernblait pas.
y avoir fait de progrès. La couche qui était adoucie dans les premiers effais ,
ne le cédait point ou peu en épaiffeur à la couche adoucie dans les . derniers,_
Cependant, pour pouffer l'expérience à bout, j'entretins pendant cinquante--
trois heures un feu que je croyais ne devoir être néceffaire que pendant quatre
à cinq. Enfin je l'éteignis. Tous les ouvrages qui furent tirés du fourneau.,
n'avaient pas une,-couche adoucie plus épaiffe que celle des errais qui furent
examinés les premiers ; mais ils avaient beaucoup plus d ' écailles : le milieu
était blanc, au plus piqué de quelques points noirs. J'avais renfermé dans
des creufets bien lutés, des morceaux de fonte entourés de la-nième poudre
qui compofait l'enduit des autres. Ici l'on ne pouvait pas reprocher à l'enduit
d'avoir niai défendu le fer contre la flamme, • avoir par -là occationné
écailles ; cependant les morceaux de fer qui n •aient eu aucun air , étaient
très - confidérablement écaillés.

rj. UNE feule obfervation , à laquelle je fus heureufèment attentif, me
parut propre à découvrir la caufe de ces mauvais fuccès, & le moyen
hie d'en avoir de meilleurs. Pour tirer de l'obfervation dont je veux parler
les mêmes conféquences que nous en tirâmes, il faut avoir préfent l'ordre
dans lequel fe font tous les progrès de radoucilfement de la fonte blanche.
Rappelions-nous donc que dans de la fonte très -blanche qui fe cuit dans
un creufet au milieu de la compofition d'os & de charbon , les premiers
degrés d'adouciffement fe font appercevoir près de fa furFace, & font mar-
qués par des points gris dont elle devient piquée en cet endroit. A mefure
que l'adouciffement avance , des points gris paradent à de plus grandes dif-
tances de la furface, & le nombre de ceux qui en étaient proches fe mul-
tiplie ; car par la fuite elle devient entiérement grife , & entiérement
grainée. Cette grainure paffe fuccellivernent par différentes nuances de gris ,
de plus .grifes en ptus 'grifes, Sc_qui fucceifivement gagnent le centre : en-
fuite des nuances les plus grifes , it fe fait un retour à des nuances de plus
claires en plus claires, toujours en commençant par la furface. Enfin l'adoucif-
fement étant pouffé plus loin , il fait paraître un cordon remblai:de par fa
couleur & fa tifibre à la caffure de divers fers forgés. Voilà l'ordre ordinaire:
Quand le cordon de fer commence, t'intérieur eit 41911Cil eft devenu tout
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grainé ;il cil gris. L'obrervation dont je veux parler, c'eft que Je remarquai
que les fers fondus., que je retirai du fourneau de réverbere , -avaient tous
à leur calure le cordon, mais que plus avant ils n'étaient ni grià ni graillés
leur tiffure & leur couleur y étaient prerque les mêmes que lorfqu'ils avaient
été mis au feu ; à peine étaient - ils piqués de quelques grains gris.

14. JE ravals que cette fingularité ne pouvait être attribuée à la mine de
plomb., 'comme mine de plomb ; car pendant que les fers avaient foutenu
inutilement l'acction du feu du fourneau , j'avais exporé au feu de forge de la
fonte épaiffe renfermée dans un creufet où elle était enveloppée de mine de
plomb :_ cette fonte y avait été adoucie dans moins de trois quarts d'heure,
an point d4-e laifrez très - aiférnent limer & percer; mais comme le feu n'avait
pas duré ana , elle n'avait pas pris de cordon de fer. De la fonte qui avait
fouffert le feu pendant cinquante - trois heures, avait un cordon de fer à fa
furface , & n'était point adoucie intérieurement; celle qui n'avait fouffert le
feu que trois quarts d'heure, était adoucie à fond, & n'avait point encore de
cordon de fer.

CES expériences ainfi comparées, me parurent démontrer qu'il ne
fallait chercher le vrai dénouement de ces variétés que dans la différente
aâivité du feu qui avait été employé. La crainte de faire fondre les ouvrages
de fer mis dans le fourneau de réverbere , m'avait empêché de rendre ce
feu auffi violent qu'il eût dû l'être ; les ouvrages' n'y étalent pas devenus
blancs; ils avaient peu paffé la couleur de eerife : il n'en avait pas été de
même de la fonte qui avait été mire dans le creufet expofé au feu de forge..
Voilà donc . comme je raironnai alors, & comme nous devons raifonner à
préfent , pour rendre raifon de tous ces phénotnenes. Si l'on chauffe mi
morceau de fer, & qu'on rie lui donne pas tout le degré de chaleur qu'on
peut lui_ donner, ce fer fera plus chaud auprès de fa furface que vers Pinté-
rieur; .c'eft par la furface que la chaleur commence. Une piece de fer très-
épaifre pourrait être rendue ronge à fa furface , pendant que l'intérieur de la
même piece ferait encore tout noir. Cela étant, fi un ouvrage de notre métal,
enduit comme il le doit être pour être adouci, n'eft échauffé que jurqu'à
certain degré, ce degré pourra être tel près de la furface , qu'il fait fuffirant
pour y adoucir la fonte, &dl - à -dire, pour lui enlever les fourres & les fels
.auxquels elle doit fa dureté, mais les lui enlever lentement & peu à peu. Plus
avant, où la chaleur a moins de force, elle ne pourra rien, ou pourra peu.
Continuons ce degré de chaleur les progrès de Padouciffement ne feront que
. pour caqui eft près de la furface ; là le fer perdra de fa blancheur , il deviendra
piqué de points gris, ces points fe multiplieront, le fer aura une couche
grainée, & fucceflivement cette couche parera par les grainures différentes,
& arrivera au cordon de fer forgé; une plus longue durée de feu ôtera à ce
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cordon de tes foufres; & s'il lui en ôte jurqu'à un certain point, il le dell&
ohera trop , les partiesi du fer ne feront plus affez liées enfemble : la premiere
couche trop defféchée fe brûlera, & ne deviendra plus qu'une écaille , un fer
noir, caffant, nullement duetile , qui ne tiendra plus à' la concile. fuivante.
Tout ce que fera un pareil feu continu , ce fera de former de .nouvelles écail-
les à mefure que radouciffement pénétrera un peu plus dans l'intérieur. Des
fers qui auront foutenu le feu pendant plus d'heures, étant caftés , ne -laie
feront pas voir fur leur caffure des couches adoucies plus épaiffes ; mais ils
auront de plus épaiffes écailles. Cell précifément ce qui s'était paffé:dans
les deux fournées dont j'ai parlé. Les morceaux de fonte tirés du feu après
fept à huit heures , étant refroidis & caffés , faifaient voir fur leur caffure des
couches adoucies, auffi épaiffes que les morceaux de fer retirés du feu après
cinquante - trois heures ; le feu n'avait donc été employé pendant la plus
confidérable partie du teins , qu'à former des écailles.

16. DONNONS à préfent un feu plus violent à d'autres pieces enduites
comme les premieres. Echauffons autant '& plus le centre de Gad- cf, - que
nous n'avons échauffé la furface des autres. Alors nous mettrons les foufres
du centre en état de partir ; continuellement ils feront enlevés. Lorfqu'une
piece aura pris à fa furface un cordon de fer forgé, nous n'aurons pas à
craindre qu'elle s'écaille , parce que les foufres qui s'échappent de l'intérieur
abreuvent continuellement ce cordon de fer ; ils lui rendent ce que le feu lui
fait perdre.

17. Nou s  avons averti ailleurs que Padouciffement eft d'autant plus prompt
que la chaleur eft plus confidérable. Mais pour les ouvrages enduits, ce n'eft
pas affez de regarder le grand degré de chaleur comme plus avantageux , il
devient nécelaire. De là il fuit que l'attention effentielle à avoir pour
adoucir des ouvrages recouverts d'un enduit, c'eft de les chauffer confidéra-
blement ; nous avons déjà fait remarquer que cet enduit nepeut jamais être
fait d'une compofition qui contienne beaucoup de matiere huileufè : par con-
féquent la furFace du fer s'écaillera fi elle n. ett humectée_ par ce qui s'en
échappe de l'intérieur de ce fer même.

z.8. Li grand avantagé de cette façon de l'adoucir, ei auffi la Facilité de
l'échauffer promptement. Qu'on ne fuit, point inquiet de ce que le fourneau
de réverbere dont nous avons parlé n'a pas produit affez d'effet ; on lui. en
fuliftituera aifément qiii donneront toute la chaleur nécelfaire , & où radou-
ciffernent fera aie prompt qu'on peut le fouhaiter.

19. POUR travailler en grand &Ion notre premiere façon d'adoucir , on
renferme les ouvrages dans des caiffes où il eft long de les amener- à un
degré de chaleur conficiérable , fur - tout ceux qui en occupent le milieu
qui ont de l'épaiffeur. Pourquoi , demandera t - on , ces ouvrages fi lente-

ment
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fient 6chaies ne s'écailleront ils pas ? Ils s'écailleraient aulli s'ils n'étaient
entourés que de poudre d'os ; & nous avens trouvé:que, pour arrêter la pro..
durion des écailles , il était néceffaire d'y joindre la pouffiere de .charbon
que celle ci empêche la furface du fer d'être trop promptement, &fléchée ;
qu'elle lui redonne de la matiere huileufe. Nous avons alors alfez expliqué
a quoi' fervait Cette poudre: mais nous voyons de plus `à préfent jufqu'à quel
terras f elle. d'oit être d'idage ; qu'elte fie Weil que jufqu ce que le centre
d'une piece ait été fuffifartiment échauffé pour s'adoucir. Si dans cet initant
ou pouvait fe'paret tout le charbon qui a été Mêlé avec lés os , lés os feuls ne
feraient plus écailler le fer. Nous verrous pourtant dans la fuite., qu'il y a , un
ictus où la poudre de charbon deviendrait -nécelfaire: elle l'eft au commen-
cement & à la fin de l'opération.

20. CE n'eft qu'à mefure que les faits différensfe multiplient , qu'on peut
multiplier le explications Rires. Il m'était arrivé plufleurs fois d'adoucir du
fer fondu dans de Petits creufets pleins de feide poildre d'os , fans qu'il .

fût écaillé '; j'avais cru que quelque circonitance particuliere , difficile à dé-
mêler , avait empêché les écailles de paraître. Cette circonftance eft, que les
petits creufets avaient été mis au feu de forge; le centre du fer y était devenu
chaud au point de s'adoucir avant que les écailles euffent letems de fie former
fut fa furface.'

21. Nous • avons répété, &-11.1êt110 de refte , que les ouvrages recouverts
d'un firriple endiiii peuvent être échauffés vite,- & à quel point on - le veut
En continuant des effais fur cette Maniere d'adoucir , toujours avec la mine
de plomb , je ne pus voir fans furprife combien. la durée de l'opération fie
trouvait abrégée ; la mine de plomb , que je croyais au moins entrer de part
dans ce grand effet, me paraiffait une matiere tuerveilleufe. Je voulus effayer
en quelle qualité elle était néceffaire, proportionneltement à l'épaiffeur du fer;
je mis par 'degrés des' enduits moins épais fur les fers que je voulais
adoucir; quelque minces que filant ces enduits, l'adouciffement n'en fut ni
moisis pariait, ni moins prompt. Enfin je rendis l'enduit aufli mince qu'il
le- pouvait être, je me contentai de frotter du fer avec un morceau de cette
mine, comme on en frotte divers. ouvrages de fer qu'on veut faire paraître
de couleur ardoifée. Avec cet enduit, le plus léger de tous ceux qu'on pou-
vait donner, Padouciffement fie fit avili bien & aie vite qu'il s'était tou-
jeurs fait.

22. POUR lors Peat de la mine de plomb me parut trop admirable; je
commençai même à douter s'il-devait être admiré, fi je ne faifais point hon-
neur à cette matiere de ce qui était uniquement l'ouvrage du- feu. j'expofai
donc au feu des ouvrages de fer fondu, fans être aucunement recouverts. Je
reur fis prendte un degré- de chaleur égal à celui qu'avaient pris ceux qui

Tonie X.V.	 X
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avaient ,étïenduits-; h rétine fut la même; au moins, par rapport à radeitt,
ciffernent-n;-ils fortirent du- feu auffi aifés à limer. & aufli nifés: à percer que
les mitre's. • . • F • - , .

23. U,Esrdone précifément ou au moins principalement le feu , qui adoucit
le fer fondu, & c'eft la force .du degré de feu, qtii rend le fuccès de l'opération
plus prompt, -êt qui peut le,rendre. prompt à un :plut. furprenamt : ui mor-,%,
ceau de .certaines fontes ,,.épais de plus d'un .pouee.,,peuf :être rendu •Iimable
en'inoitied'un quart-d'heure,ilon emploie npechalotkr afrez violentç.

24. Vola' bien chi chemin fait pour, -arriver au..fimple
pour arriver. où rios` premiers pas devaient, .ce:femble, ninis conduire lee
détours nous font fi naturels, qu'il n'y aurait pas de quoi s'étonner que fett
cuire tant pris ; le (impie nous fuit, ou peut être plutôt le fuyons -nous);
nous portons plus ,Volontiers ncia regards ,an loin qu'autour de nous
notre phénomene n'était pas réellement auffi l'impie à Igcpuv4ir,,qu'l.1 reffeit
apparence; trop de faits concouraient à. le cacher. Le fen.fetiiruf4tpour ôter-
à la fonte de fer toute fa dureté, quelle difficulté pouVait- y avoir à en
faire l'épreuve ? C'eft qu'il n'y a que certains degrés d'aCtion du feu qui pro-.
cluifent cet effet Qu'on ne faire prendre au fer fondu, immédiatement expta
au feu, qu'environ la nuance de couleur de cerife : on. aura beau continuer la:
durée de ce degré de chaleur, on n'adbueira jamais le fer; tout au ,plue
diminuera t - on fon volume, parles écailles quia s'en détacheront, Nous ayons
dit ailleurs ( dans la premiere. éditio-n) que ..l'adion immédiate du fee. ne fuf-
fifait pas polir rendre doux le fer fondu. Nous devions dire;fimplement.,
qu'une certaine aélion du feu ne fuffifait pas. Les contre.- coeurs des chenti-,
nées des plus groffieres cuifines, qui, après avoir relié plufieurs années en
place, ont confêrvé toute leur dureté, prouvaient le.peu d'efficace. d'un cer-
tain degré de chaleur , & rien de plus. 	 .

#. LA premiere fois cille je rongeai à donner quelqu'adouciffement à,nOtre
métal, S'y' fus déterminé par .une lettre d'un homme d'efprit , que fon emploi
obligeait d'être (buvent dans les forges:' Il avait fait couler de beaux vafes de
fer qui lui étaient inutiles, par l'impollibilité où il fa trouvait de les faire ré-
parer ; il rne confulta fur ce qu'il pourrait tenter pour les rendre traitables t
l'idée qui me vint, fut de lui proporer de les faire recuire immédiatement dari
le charbon allumé. Avant d'expofer fes yafes .au feu , il • crut fagernent.devoir
commencer par 'une épreuve fur des morceaux de fonte de la même qualit6
que celle d,eÉ valès. Il m'écrivit dans la fuite, qu'il en avait fait l'expérience'
finis fuccès ; fans douce qu'il n'avait pas donné tout le degré de feu que cette
fonte exigeait : alors peu infiruit de notre nouvel art, je n'infillai nullement
fur la néceilité decettecirconitance. .

26. MAIS l'expérience des contre -cœurs de cheminées e & celle que je
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viens de citer , fuffifaient .elles pour nous arrêter ? Quoi de plus vraifembla.
ble & de plus naturel , que de penfer qu'un degré de feu plus violent pourra
ce que ne peut un plus faible ? Le fer réduit en barres , le fer le plus flexible a été
autrefois fonte, & n'eft devenu fouple qu'à l'aide d'une opération onla. force du
feu femble tout faire. Mais pour adoucir des ouvrages de fer fondu , on n'a
garde de les réduire à confifiance de pâte, & de les pêtrir ; on fait l'un &
l'autre, pour rendre la fonte propre à devenir du fer en barre. L'exemple pris
de cette fonte ne prouve donc pas fuffifanament qu'on puiffe adoucir des ou-
vrages de fer fondu par la feule anion du feu, en leur conferve= leur figure.
Mais en finiirant la premiere partie, nous avoris rapporté une expérience qui
femblait prouver fans replique qu'oie doit pas attendre d'adouciffement
de Padtion immédiate du feu, quoique violente; que cette alion même peut
rendurcir de la fonte déjà adoucie; je veux parler de celle qui nous a appris
que les plaques de fonte dont nous formons les caiffes de nos fourneaux de
recuit, avaient une furface qui s'adouciffait , pendant que l'autre confervait
fa dureté. Celle contre laquelle la compofition était appliquée devenait douce,
pendant que celle qui était touchée immédiatement par un feu, & un feu quel-
quefois affez violent pour les fondre, reliait dure; & ce qui eft plus encore
la furface adoucie reprenait fa prerniere dureté dans un autre recuit , fore
-qu'avant de le faire la plaque avait été retournée.

27. ENFIN l'on ne réduit guere de fonte en fufion dans un creufet, fans voir
un effet qui femble prouver contre l'efficace du grand degré du feu par rapt..
.port à l'adouciffement; quoique cette fonte ait été mife dans le creufet douce

Jima4k, ordinairement des qu'elle a été refondue, on la trouve exceffi-
vement dure, en entier ou en partie, foit qu'on l'ait coulée à terre, foit qu'ou
l'ait retirée du creufet avec une cuiller rougie.

28. Nous avons vu d'abord , qu'un degré de chaleur médiocre laiffe à la
fonte toute fa dureté. Nous venons de voir actuellement, que des degrés de
chaleur violeras & les plus violens paraiffent donner de la dureté à la fonte
la plus douce. Qu'y a- t- il de plus fingulier que certains degrés de chaleur,
moyens entre les précéderas, foient cependant propres à adoucir cette même
fonte , & à l'adoucir très - promptement ? Que ces phénomenes nous appren-
nent au moins combien il eft dangereux de tirer des conféquences trop géné-
raies des expériences, & qu'on ne doit rien en conclure que pour des cas
parfaitement femblables à ceux qu'on a éprouvés.

29. IL y a donc une maniere d'adoucir le fer qui ne demande précifément
aucun appareil : c'eft de l'expofer immédiatement à un feu qui lui donne un
degré de chaleur confidérable. Au mite , quoique nous ayons vu qu'un trop
grand degré de chaleur peut produire un effet contraire à celui qu'on
veut , on ne doit pas être inquiet fur la difficulté de faifir précifément le s de.

X ij	 -
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grés convenables ftieudue des termes entre lefquels ils fe trouvent dom::
Pris eft grande,
• 30. ON a peut-être déjà conclu que cet expédient fi fimple nous déhar-
raire de ces enduits qui ont été le but de nos recherches au commencement
de ce mémoire, & des recuits de la pretniére partie. Pourquoi enduire la
fonte, fi elle peut être adoucie étant fimplement expofée au feu ? Le vrai eft
pourtant, qu'il - n'eff que certains ouvrages que l'on pourra fe difpenfer de
recouvrir de compofition. Expofés nus à l'ardeur du feu, ils courront toujours
rifque de .s'écailler ; ,au lieu que bien enduits, ils ne s'écailleront pas. Il s'y
formera d'autant plus d'écailles , qu'In voudra les adoucir davantage. Si l'on
ne fe propofe que de les rendre limais, fi l'on né fe ibucie point qu'ils aient
auprès de leur furface un-grain de fer ou d'acier, on pourra les adoucir faim
.aucune préparation. Une eirconflance pourtant fera encore nécelfaire, c'ett
qu'ils ne fuient pas extrêmement plus épais en certains endroits que dalle
d'autres, fans quoi les .endroits 'minces feraient en rifque de s'écailler avant
que les endroits épais fuffent fuffifaninient doux.

3 r. MAIS il eft toujours certain qu'on pourra Le- difpenfer d'enduire les
ouvrages unis & maffifs. Les marmites même qui feraient forties trop épaiffee
du moule, tireront un avantage des écailles ; elles en deviendront plUs minces.
Au contraire, tous les ouvrages qui veulent être adoucis à fond, & qui ont
des ornemens qui méritent d'être confervés , exigeront des enduits.

3 2. 'Ors a penfé avant moi, que la feule aéliondti feti pouvait être capable
d'ôter à . la fonte • fa &n'été : niais je ne faisfi l'en.a reconnu quel .degré de ch
jour était néceifaire pour produire cet effet. On a fait recuire à Gidithes ert
Normandie, & à S. Gervais en Dauphiné, des canons de fer.'C'elidon rifa
rapporté de la façon dont-on s'y prenait pour les chauffer, me fait croire que
le feu qu'on y employait pouvait à peiné faite quelqu'imprefrion d'adonciffe-
rnent fur la furface de ces pieces maffives. L'idée qu'on avait eue AP recuire
la fonte, était probablement venue de -ce qu'on avait vu pratiquer pour ôter
la dureté à l'acier trempé. Mais il y a bien loin du degré de chaleur nécef.
faire dans l'un & dans l'autre cas ; encore doutai-je G les canons euffent été dé-.
trempés jufq u'au centre par le recuit qu'on leur donnait, s'ils euffent été d'acier
bien trempé.

;3. LES ouvrages de fer fondu , recouverts d'un enduit de nature à réfiffer
au feu, ne fout point exp'ofés à s'écailler, lors tnéme que leur premiere cou.,
ehe eft parvenue à l'état de fer forgé, pourvu qu'ils foient pénétrés :d'une
chaleur allez violente des foufres tirés continuellement des couches inté-
rieures, font conduits à la couche extérieure, quand ils la quittent; quand ils
eeffent de la pénétrer intimement , ils humeétent encore fa furface. L'enduit
4>it la fonaion d'un chapiteau d'alambic , contre lequel la vapeur huileufe Le



W.ADOULIR ZE FERTONDV. Y61

"iaffemble. Otez ce thapiteau, brifez .Penduit; aie- tôt la lieur stévapo-
tera : le feu, dont elfe di la pâture, l'aura bientôt abforbée. 	 .

34. Aussi eft-ce une regle générale, qu'à même degré de feu, que pendant
même durée de tems , tout fer, tout acier chauffé clans un endroit clos, n'écail-
lera pas en comparaifon de celui qui elt chauffé dans un endroit où la circu-
lation de Pair & des -vapeurs eit plus libre. Que l'on chauffe le fer fur les
charbons ou dans un creufet ouvert, & qu'on le chauffe dans un creufet bien
luté, on verra toujours cette différence : le fer du creufet luté s'éCaillera bien
plus lentement. Les fonfres ne s'évaporent point de dedans ce creufet, comme
ils s'évaporent de celui qui eft ouvert. 11 en ett fans doute de ces foufres,
comme de ceux de la poudre de charbon, qui relient dans les creufets bien
bouchés fans fe brider.

3 Ç. LE fer forgé a moins de foufre que l'acier, & s'écaille plus airément.,.
chauffé au même degré de feu & pendant le même terris; l'acier qui a moins
de foufre que la fonte non adoucie, s'écaille plus promptement que la fonte..,
Les contre -coeurs des cheminées durent pendant des fiecles, & des barres
de fer ou d'acier expofées à une aetion du feu un peu continue, font bientôt
détruites entiérernent par les écailles qui s'en détachent. Toutes les fois qu'on
forge les barres, foit de fer, foit d'acier,, il s'en enleve fous le marteau des
écailles, quoiqu'elles n'aient pris que hi couleur de cerife. -
- • -36. LÀ fonte la plus dure, la plus rebelle à la lime & au foret, devient
très - vite en état de céder à l'un & à l'autre outil, fr elle cil expofée à un
feu ardent, fuit immédiatement, foit recouverte d'un léger enduit bientôt
elle pafte par terri les ordres de grain ure grife. Mais fi l'on veut pouffer Padou-
ciffernent plus loin, fi l'on veut lui faire prendre le grain du fer forgé,
à-dire , des lames , alors les progrès de Padouciffement ne fout plus fi rapides.
Tel moreeau.aura été rendu aifé à limer & à percer dans une heure, qui,
avec cinq à fix heures de plus du même feu, aura peine à prendre lt. grain
du fer forgé. Plus la fonte cli chargée de rouf= & de fels , plus il eit aifé de
lui en enlever une quantité égale dans le même teins. Quand on commence à
l'expofer au feu, elle dl prefque noyée dans ces matieres. Mais quand elle en
a perdu une certaine quantité, outre qu'elle a moins de quoi fournir à l'éva-
poration, les fels & foufres qui relient font plus difficiles à détacher; ce font
ceux qui lui font le plus intimement liés. Nousaurons occation ailleurs d'exa-
miner quels moyens peuvent faciliter le dégagement de ce qui refte -de Ibis
ou de foufres trop tenaces: Il y a encore une radon l'impie de ce que les
premiers progrès de l'adoucit-feulent font fi prompts mais elle ne peut être
bien entendue que dans la troifieme partie. Nous nous femmes bornés dans
ce mémoire, à faire voir que l'adion du feu pouvait feule produire l'adoucir.
fernent de la fonte, St très - promptement ; mais que ce ferait trop que d'en
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-conclure . qu'elle peut produire le plus parfait adauciffement..Nous: avons
même vu que cette façon dIdoucir n'ett, bonne que pour quelques efpeees
d'ouvrages groffiers ; que les ouvrages enduits font mieux défendus contre les
écailles. Comme cette derniere façon d'adoucir les ouvrages aura, même de
grandes utilités pour la pratique de notre art, le. mémoire fuivant eft unique-
ment deftiné à traiter de ce quia rapport à la maniere de faire les meilleure

. enduits, & aux meilleures manieres de les appliquer.

	4.  

SECOND MEMOIRE. '

Des différentes fortes d'enduits qu'on peut donner aux ouvrages de fer
fondu,	 de la maniere de les donner. 	 -

e7. UN ouvrage de fer bien enduit eft renfermé dans une efpece de
creufet dont les parois font très - minces & exadernent moulées fur cet
ouvrage. Nous avons remarqué qu'il ne fuffit pas à cette forte de creufet,
comme il fuffit aux autres, de bien réfitter au feu ; il faut encore que ce foie
fans diminuer ou fans augmenter plus de volume que le fer qu'il renferme ;
autrement, il s'y fera des fentes, des gerçures qui permettront au feu d'atta-
quer le métal, de le faire écailler.. • •

38. LES gerçures font d'autantplus à craindre qu'elles font plus grandes ;
mais les petites même font dangereufes , ne laiffaffent - elles le fer à- décon
vert' que de la dixieme partie d'une ligne. Un défaut qui aurait fur l'ouvrage
fi peu d'étendue , ferait à négliger : mais cette petite fente produirait par la
fuite des défauts plus confidérables. Le fer ne s'écaille pas feulement à Pen;
droit découvert; il commencei s'écailler par - là ; enfuite gagne infen-
!liement plus loin ; le feu continué la peut faire aller très - avant. La fente de
l'enduit eft une efpece de cheminée , par laquelle les foufres des parties voi-
fines s'élevent avec trop de facilité; il fe fait donc une écaille qui occupe bien
plus d'efpace que l'ouverture qui y a donné lieu : dell-bus cette premiere
écaille il s'en produit une feconde. Mais ce n'el} pas feulement en épaiffeur
qu'elles fe multiplient ; celle qui eft formée occafionne la n aiffance de quantité
d'autres ; tantôt &dl qu'étant un fer brûlé, elle occupe moins de volume ,
par conféquent elle permet au feu de s'infinuer plus avant fous Pend uit
tantôt au contraire , & c'eft même le cas le plus commun, cette écaille fe
gonfle , elle prend plus de volume que n'en avait le fer dont elle eft faite ; en
fe gonflant, elle brife l'enduit en d'autres endroits , ou au moins augmente les
ouvertures déjà faites. Ce pliénomene eft, remarquable, & n'elt pas mal facile
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expliquer que le premier.;:,cir lés écailles s'éloignent «mer cléeabiement de hi

rnaffe..,tiè :fer , . dont ,elJes étaient ci --devant des parties. Qpiind -cin' 'tiré Cette
malle:du feu elle parait beaucoup pltis grole qUe quand elle Y ri'été. mifdi
que tout fer brûlé forme des écailles ; une maire dure;, - catfante ; non forgea.:
bic , une efpece de . .demi - vitrification , cela& ailé -à imaginer . ; il 'n'et-1'6ft pas
de. même de ` l'_écartement où fé.trouvent ces écailles:' On ne - pent . Pattiiiiiiet
qu'à des bouillonnemens qui fe font faits à la .furface dti fer; lelcidres iie
s'en .échappent ipas - toujours ale paifiblement qu'oe.peurrait fo l'iniaginer;
prêts el" abandufiner .!.e fer : ils fe raréfient beaucoup ; ils produiront' Aes'éffets
pareils à ceux que produifent Peau ou l'air , qui tendent à fortir d'un inarori
qui , s'échappant avec itripétuofité, en rompent la coque ; nous avons vu
quelque chofe de pareil .dans le fer qui dl converti en acier: nous avons parlé.
ailleurs_ des. bulles confidérables- qui fe forment l'Ur fa futface , & qui là ren-
dent raboteufe.

39.. AJOUT.ONS encore une remarque ".à. ce:que nous avons dit des écail-
les. Celles qui fi forment fur le fer expofé au feu immédiat , ou fin  'le fer mal
recouvertpar les enduits , font bien moins mauvaifes que celles qui fe for-
ment fur le fer renfermé,. dans des creufers avec les os : elles font suffi de
deux efpecesdifférentes ;. celles de la premiere font des lames minces pofées
par étages les unes fur les' autres ; celles de la feconde efpece ne font qu'une
feule écaille compacte ; 'qui a l'épaiffeur de plufieurs réunies. Cette dernier&
écaille tient quelquefois; fi obilinément au fer, que les coups de marteau ont
peine& l'en détacher & les autres en font 'féparées par des coups légers. La
différente acctivité du feu qui a formé les unes & les autres la caufe de
leur différence : où- les foufres s'échappent plus doucement & plus impercep-
tiblement., : l'écaille eft graduée: infenfiblernent & par degrés , dont le dernier
cil prefque fer.; il n'eildonc pas étonnant que la partie la plus intérieure de
cette écaille fait -bien- attachée 211 fer même. La caufe de la !faon des autres
couches les-unes aux autres eft la même: voilà suffi pourquoi il ne fie fait
ordinairement qu'une feule écaille , mais épaiffe ; fur le fer chauffé au milieu
des poudres d'os , ou des compofitions dont le charbon a été brûlé ; au lieu que
ces écailles font milices par étages les unes fur les autres , & fou -vent très- .

écartées leà unes des autres, loriqu'elles ont été produites 'fur le fer mal
enduit eu fur le fer chauffé immédiatement. L'aélion du feu plus puilfante
dans ces deux derniers cas , a produit des dilatations plus fubites dans lés .

foufreS & la couche qui a commencé à brûler a toujours brûlé vite &
entiérement.

40. QUELLE  que fuit au refile la caufe de. la formation de ces différentes
écailles, ce qui nous importe à préfent dl de les empêcher de fe former
& pour cela d'empêcher que la flamme ne puile toucher immédiatement.
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notre Ter. 1-3‘e tentes les:matieres dont j'ai effayé de faire des enduits 'péoptei

produire.çe dernier effet, il n'en di point qui m'ait mieux .réufli. que la
mine, de plomb ; j'ai pourtant tenté différens mélanges, foit pour épargner
cette. matiere , foït pour l'employer plus commodément ; je vais les rappor-
ter, en qu'on fache ceux qui m'ont paru les meilleurs, & que s'il vient
dans l'idée de- fi fervie cle quelques autres enduits auxquels je n'aie pas perlé,
on puiffe prévoir.s'ils; méritent d'être.effayés. •

:Au lien •'employer la mine de plomb feule, je, l'ai. mêlée avec de la
farine, -afin d'en, faire une pâte qui eût plus de corps , qui s'attachât, au feu
plus promptement & plus fortement.

.2„9. Pour, la même vue , au lieude délayer la_mène de plomb avec de l'eau
je l'ai détrempée avec une eau. très- chargée de colle- forte. Dans l'une Sic
dans l'autre expérience , la mine s'eft un peu mieux attachée fur-le-champ
qu'elle n'eût fait fi elle eût été fimplement détrempée avec Peau 3 mais le petia
avantage qui revient de là, eft peut - être plus que balancé par un inconvé-
nient: l'enduit alors_ ne réfifte pas au feu fi parfaitement. •

30. Pour remplir encore les vues des deux expériences précédentes, Se
en même •teins pour épargner la mine de plomb, je l'ai mêlée en. propor-
tions différentes avec de la terre à creufet de diverfes efpeces , comme font
la glaire ordinaire , la terre à pots de verrerie, Sc d'autres terres qui foutien-.
nent le feu fans fe fondre, ou qui ne .Te fondent qu'à un degré de feu très--
violent. Dans 'quelques - uns de ces mélanges j'ai mis trois parties de terre
& une de mine de plomb ; dans d'autres, deux parties de terre & une de.
mine de plomb ; . dans d'autres, parties égales de mine de plomb & de terre.
Dans d'autres d'ais j'ai fait dominer la mine de plomb , comme j'avais
fait dominer la terre dans la plupart des ds précédets ; c'eft - à - dire
que j'ai tantôt employé deux parties de mine, tantôt trois parties, tantôt
quatre parties, tantôt cinq, & une de terre. Il Weil aucun .dé ces etfais , qui
n'ait donné des enduits dont on peut fe fervir : mais plus on y fait entrer
de terre, & plus ils demandent à être féchés lentement , & léchés à fond ; Sc
plus ils craignent la grande chaleur. Quand pourtant on ne mettra qu'un
quart, ou qu'un cinquietne , ou tin fixietne de bonne terre, loin qu'elle faire.'
du mal, elle donnera à la mine de plomb une codai-mec qui fera avanta-,
geufe à l'enduit. Le défaut de l'enduit qui elt de feule mine de plomb, eŒ
de moins réfifter aux frottemens„ tels que ceux de charbons contre les pieces,
ou des pieces les unes contre les autres: au moyen de la terre, un enduit
prend plus de confiffance , réfifte mieux à ces frottemens.

4°. Puifque. toute matiere qui ne fe retire point au feu, eft , par cela
même, propre à faire des enduits , le fable, le pur fable ferait en état de
produire l'effet que nous cherehons , s'il ne lui manquait de. prendre la

Hagen
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.liaifon d'une pâte.' Ses grains , quoique mouillés , ne font point une, malle
continue ; la graireur de ces mêmes grains en eft la carafe. La tenacité de
l'eau . n'eft pas fuffifante pour tenir-de fi gros grains joints enfernble ; de la
colle -. forte réunirait mal des blocs de pierre , & tiendrait des graviers bien
liés. j'ai fait piler du fable extrêmement fin; j'ai fait piler de même du caillou.
De ces Inatieres fines détrempées avec de l'eau, j'ai compofé des pâtes dont
j'ai enduit divers ouvrages de fer fondu ; elles ont féché fans re fendre , elles
ont pris toute la conliftance nécelfaire. _Cet :enduit a parfaitement réfifté
au feu , & a bien défendu les ouvrages ; enforte qu'il peut être employé
avec fuccès dans les endroits où la mine de plomb manquera ,& où elle fera
chere. Il y a pourtant une remarque à faire, qui donne encore l'avantage à
l'enduit de mine de plomb fur ceux de nos poudres de fable & de caillou.
Ces derniers ne fe raccourc,iifent pas plus que l'autre; ils font auffi difficiles à
fondre qu'il en eft befoin , niais le feu lie trop fortement leurs parties. Je
recuire pas cru qu'il pûtt -y avoir en cela du trop , fi Pexpérience ne me l'eût
fait voir. Concevons que nos grains de fable font réunis , qu'ils font corps
comme les parois d'un . creufet ; alors ils défendent bien le fer : mais que.Ie
fer qu'ils couvrent vienne à fe courber , ce fer acquerra du côté convexe
une furface plus grande que celle qu'il a du côté concave ; l'enduit, dont les
grains feront .bien liés, fe brifèra du côté convexe ; il s'y fera quelque part
une fente d'une largeur proportionnelle à l'augmentation qu'aura acquife la
furface da fer qu'il couvrait. Cette fente ne ferait pas confidérable & ferait
un petit mal : niais la liaifon des grains entr'eux en produit un plus grand ;
elle . eft caufeque l'enduit qu'ils forment peut fe foutenirfeul ; il ne fuit pas
le fer pendant qu'il fe plie: de forte qu'entre cet enduit & le fer il relie un
vuide où la. flamme s'introduit & produit des écailles fur la furface du fer ,
qui par la fuite foulevent l'enduit de plus en plus , &,enfin le font tomber.
Les parties.de la mine de plomb , .au contraire, ne fe lient point enfemble
tant que la chaleur n'eft pas exceffive; elles ne fe foutiennent point les unes
les autres.; -elles .n'ont .d'autre appui quele fer même z.quelqu'inflexion qu'il
prenne , elles la fuivent; leur liaifon n'eft que telle qu'il faut pour les faire
tenir les .unes _centre les autres , & trop faible pour relier à une forge lé-
.gere qui tend à les faire gliffer : d'ailleurs elles gliffent aifément les unes fur
les autres, parce qu'elles font plates,, qu'elles font chacune de petites lames.

G. Le talc cil une matiere rare en quelques pays , très-commune dans d'au-
Ires ; dans ceux - ci on pourra s'en fervir avec fuccès, comme de la mine de
plomb, après l'avoir fait réduire en poudre ; cette poudre aura toutes JeS
propriétés qu'on veut à nos enduits. Que ceux qui ne connaiffent pas affez
_ce minéral , ne le. confondent point avec le gypfe qui a la tranfparence du

Tome Afr,	 Y
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talc , niais qui en diffère parce qu'il' eft très- calcinable , 	 que le talc ne l'erf
point. (i 3 )

6Q. J'ai effayé d'enduire avec de la craie : les enduits de cettematieres'étérr.
'dent aifément ; comme lès parties n'ont pas beaticealp de liaifon en femble , elle
parait avoir la prciPriété qui nous a fait préférer la mine de plomb aux pou-
dres de fable & de caillou : mais elle l'a .„ cette propriété, à un trop haut degré;
elle l'a même d'autant plus qu'elle eff reliée plus long - teins au feu ; elle s'y
calcine ; la calcination divife & fubdivife fes grains à un tel point qu'ils n'ont
plus i aitez , de liaifon enfemble : alors une infinité d'accidens peuvent la faire
ton:ber: des bouillonneinens y fuffiteni.

7°. La chaux que j'ai auffi employée , a les mêmes défauts que la craie ,
puifque la craie n'a ces défauts - que parce qu'elle. devient chaux. j'ai voulu
mêler de la chaux non éteinte avec la mine de plomb: l'enduit dl tombé en
poudre en Péchant ; il n'a eu nul corps.

Je n'avais garde d'oublier la poudre d'os, je m'en étais bien trouvé ail-
, leurs. Dès qu'on lui donne affez d•liaifon pour en comgoter des coupelles, il n'y
avait nul doute qu'on pût la rendre propre â bien tenir fur le fer. Je l'ai fait
réduire en poudre extrêmement fine: ellen , comme la mine de plomb & le
fable, la propriété de ne fe point raccourcir en Péchant ; niais elle a le défaut
des. fàbles de n'avoir pas de grains bien propres à gliffer lés uns fur les autres:.
D'ailleurs, dans les épreuves que j'ai faites , elle m'a paru faire écailler le fer,,
lors même qu'elle le recouvre bien. Elle fe faifit trop, des inatiereehuileufes.
qui viennent à là furface. J'ai tenté fi la poudre d'Os mêlée en parties égales
avec la mine de plomb ne réuffirait pas mieux. L'enduit qui en été fait ne
zn'a pas paru tenir affez bien fur le fer_ .

90_ J'ai mêlé avec de la mine de- plomb, de la poudre de caillou ,. ou de la
poudre de fable: ces deux poudres étaient très - fines.; elles avaient été paffiet
à l'eau. L'enduit qui. en a été conipofé s'al fort bien foutent.

lie. Au mêlange précédent rai ajouté nue- demi- parte de verre en pou-
dre; & cela. afin que l'enduit ett du. corps & de la flexibilité. en même teins„

(1 3) Le tâte & te gypre font deux faites
très dilférens. Voyez la efintira/ogie de
Wallerius, celle- de Valmont de Borner &
lesElémens d'or. yliologie de Bertrand: L'au-
teur ne &ligne point quelle forte de tale il
a employé : il y en a de diverfes fortes ;. on
donne reine le nom de tek à des fubilan-,
ces dont les propriétés font fort différentes..
11 y a du talc blanc- en petites lames, du
talc jaune en feuillets minces da talc ver-.

dàtre en feuiltets courts, cerui-ci eff appelles
talc de Venifè , du talc glacé en maire
opaque , du talc fléatite blanchâtre- en pe-
tites lames , celui -ci eff appelle craie da
Briançon, du talc. noirâtre qui reffemble
peu eu crayon noir dont nous avons déjà &

parlé. En générai, tous les talcs appartien-
nent à La claffe des pierres argilleures quii
ratent au feu, que roll nomme tefta.c-
terze,.
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loreque le verre ferait ramolli par l'ardeur du feu.: cet enduit à fort bien 'tenu.
Si lo verre qu'un emploie m'el pas alrez fondant, on pourra, faire entrer, dans
l'enduit un peu dé fel de fonde ou de borax; mais il n'en faudra que bien peù.

O. A trois parties de mine dé plomb, j'en ai ajouté une de poudre de
verre. L'enduit qui en a été fait, ne m'a pas paru _prendre ail'« de confiftance.
Pour lui en donner affez , il aurait demandé qu'on y eût joint un peu de fel
propre à faire fondre le verre.

120. Dans un autre enduit, la craie Si la mine de plomb ont été mêlées à
.parties égales : celui- ci s'elt très- mal fou tenu, & à été un des plus mauvais
que j'aie drayés. ,

13.0. j'ai Mêlé du fable commun en parties égales avec la glaire; & pour
donner du corps au mêlange , j'ai fait bien pètrir le tout avec de la bourre.

re. Dans une autre épreuve, j'ai fait ajouter à la pàte ci- deflbs da
verre en poudre. L'enduit a bien tenu dans l'un Si dans l'autre ças ; mais il
ne•m'a pas paru atrez exaélement appliqué fur le fer ; il s'oit formé quelques
écailles : peut- être qu'après quo la bourre eŒ brûlée, l'enduit relie trop
fpongieux , & laifre trop échapper les fourres.
•i ç. Les pots de. grès pilés dorment un ciment propre à faire de bons

creufets , lorfqu'on en mêle fuffilàmment avec de la ferre glaire. j'en ai , mêlé
beaucoup. avec très - peu de cette terre : l'enduit qui en a été fait a très - bien
relié au feu ; mais il n'a pai cette flexibilité que nous avons vantée dans ce-
lui de mine de plomb. Efailleurs , comme on ne peut donner de Haden à ce
ciment ans employer beaucoup de terre , il faudrait faire fécher l'enduit, très-
lentement.

e. Enfin , j'ai pris de ce fable gras dont on fait les luts ordinaires, de ce
fable qui naturellement eft mêlé avec une terre ,qui a de la confiftance ; j'en ai
recouvert différons ouvrages. (14) Cet enduit a très- bien tenu: il vaut les
enduits les plus recherchés, tant qu'il ne s'agira que de groles pieees peu en.
rirque de Le tourmenter,& de Le plier au feu. Il défend bien les ouvrages ;
les conferve fans écailles, même après qu'ils ont pris le cordon Sc- le grain
de fer forgé. -

41. POUR tous les ouvrages" épais & fuffira donc de les couvrir
de lut; comme les chymiftes en couvrent différens vafes avant de les mettre
nu feu. Le fable dont on fera ce lut fera un fable gras : que pourtant la- terre
n'y domine pis trop ; ii ferait en rifque de fe fendre : & qu'on ait de plus Pat..
tention de faire parraitementréch.er cet enduit avant de le mettre au 'reu._ •

42. Au lieu .d'un enduit, on en donnera deux aux ouvrages qui, à mure
de leur épaiireur , doivent relier du tems au feu. Le premier ne fera que de

(i4) 4 s'agit de fables mes avec des terres argilieufes qui réfiftent au feu.
Y ij
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poudre de charbon délayée avec de l'eau, ou quelque liquetir plus virqueufe';
une eau de gomme , une colle claire peut être" employée pour la délayer.
Sur ce premier enduit on appliquera le - fecond- qui fera fait d'une matiere
capable de réfifter au feu. Les ouvrages aine doublement enduits s'adduci-
ront plus vite que ceux des creufets, & ne s'écailleront pas davantage.

43. POUR les ouvrages minces, pour tous ceux qui courent rifque de
plier , 1°d-que la chaleur les aura ramollis , on chéifira quelqu'un des en-
duits dont nous avons-parié ci Aevaht. Nous eu avons indiqué plufieurs
qui font r excellens . ; on emploiera par préférence ceux dont les matieres feront
plus aifées à trouver dans l'endroit où l'on aura fait fon établiffernent.

44. UNE regle générale, c'eff de proportionner la force du lut au degré
-du feu qu'on veut employer, c'eft-à-dire, de compofer un lut plus difficile
à fondre , felon que les ouvrages doivent, fouffrir une plus longue & une
plus violente - chaleur. La mine de ptomb petit en . foutenir une ;tirez con-
fidérable , & étant refroidie, paraître avec fa premiere -couleur noirâtre. Maià
fi le degré de . chaleur qui a, agi fur. ,elle eu un certain degré :de force;
refroidie , elle eft d'une couleur rougeâtre femblable à celle de certains potà
de terre cuite. Plus les nuances que le feu lui a fait prendre font rouges,
& plus l'enduit qu'elle forme eft en rifque de tomber en écailles.

4e . LA mine de plomb produit un effet qui tient quelque chofe de celui
de la poudre de charbon , & a l'avantage de refter au feu ouvert ; ce ne
ferait pas une mauVaife pratique que celle .d'enduire légérement les pieces
de mine de plomb , & de recouvrir ce premier enduit' d'un lut .d'une terré
extrêmement fablonneufe.

46. DANS tout ce citii eft de pratique, l'épargne du tems mérite grande atten-
tion ; rien de plus l'impie que d'enduire nos ouvrages de fer fondu. Cepen-
dant il y a deux •ianieres de le faire , dont l'une eft bien plus expéditive
que l'autre. La premiere„qui, quoique commode., eft la plus - longue, c'eft
de préparer , là pâte dont ou veut faire l'enduit , de-telle'confiftance
puiffe la prendre, & l'étendre avec un pinceau ; érr frottant'ainfi une piece
avec le pinceau , on lui donne une couche : on laiffe fécher cette premieré
couche, fair laquelle on en applique enfuite une feconde , & fur celle-ci une
troifieme. On donnera plus ou moins de couches , felon l'épaiffeur . qu'ori
veut à .& aufilfitivant que la matiere de cet enduit était plus ou
moins épaiffe lorfqu'on étendue. Mais la regle générale eft toujours de
ne laiifer rien à-déCouvert, de repaffer fur les endroits qu'on a touchés ne
ceffairernent pendant encliMfait l'ouvrage. It y en a certains à qui il
fera plus commode delle donner d'abord qu'une demi- coirche ;
qu'on n'étendra chaque couche que fur une moitié de l'ouvrage , on la laifferà,
Lécher tivant dé la continuer fur le côté oppofé à celui- où-elle a été
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r • 41: . 	éproile- mie autre maniere d'enduire, incomparablement plus
prortipte 'que celle d'enduire au pinceau, fur-tout lorfqu'il s'agira de pieceà
ou petites ou d'une groffeur•médioère; c'eft de les plonger fitnplement dans la
cornpofition , d'appliquer l'enduit par immerfiort , comme les faïanciers
pliquent l'émail fur leurs terres. La matiere dont il doit ...etre fait, n'aura
alors que la confifiance d'une - bouillie claire.

48. -LE grand fecret pour: employer le tems des ouvriers. le plus avan-
tag-enfeu-rent qu'il eft poflible, eft d'occuper autant qu'on peut les mêmes à
faire les mêmes ouvrages , fans- les détourner pOur d'autres - .d'une 'autre ef-
pece. De là vient ; par exemple , que nous avons des épingles à fi bon mars
ché. Selon ce principe , on. attendra à donner les enduits jufqu'à ce que
l'on ait aifez d'ouvrages fôndus -pour en remplir le fourneau. L'endroit où
on y travaillera, fera une efpece- d'attelier particulier. Dans cet attelier, l'on
aura un' on plufieurs baquets 'remplis de la bouillie claire dans laquelle lés
ouvrages doivent être trempés. Dans le même endreit il y aura différenteà
tables rangées toût autour des Murs ; fi celles-là même ne fuffifent pas , on
en difpofera' en allée. A rnefure qu'une piece aura été plongée dans la bouil-
lie , on la pofera fur la table. Ce travail pourra .occuper deux hommes ; Putt
fera chargé -de remuer de rems en terris cette bouillie avec - un bâton , afin que
les graitis'ne fe précipitent pas au fond ; le même trempera les ouvrages dans
le	 ; il dennera auffi- tôt la piece qui vient de recevoir une couche ait
fecond	 1:Id/Jr la pôrter fur les tables. Celui - ci , en prenant une piece
en donnera une autre à enduire , & ainfi de fuite.

49. LE travail 'conduit 'avec cet ordre, ira extrêmement vite : quelque
quantité d'ouvrages qu'on ait; bientôt on les aura tous fait pafl'er par les
guets ; mais chaque pièce aura à y palier plus d'une fois , & cela parce qu'à
chaque fois elle ne • prendra qu'une couche bien mince, 'fi la conipofition eft
liquide , cc qui eff le.mieux. Il ferait inutile de donner une fco:mule couche
avant quela'prerniere eût-pris dela confiflatice. On pourra cependant 'conti-
nuer le -travail fans interruption nu moyen d'un -expédient affez fimple : c'eit
de difpofer des réchauds de feu fous les tables , d'efpace en efpace ; ou de dif-
pofer fous ces tables des efpeces de grils- qui foutiendtont quelques' charbons
allumés. Le feu en fera plutôt fon effet, fi les deffus des tables font minces :
ils pourront être des plaques de fonte ; niais l'épaiffeur de la tôle forte leur
fuffira. Ces plaques feront percées de quantité de trous , afin que la chaleur
dés- réchaudà'parvienne plus aifément 'jurqu'aui pieces.' Cet attelier pourrait
être une efpece. d'étuve ; cependant lés ouvriers travaillent toujours avec peine
dans les étuves, &.nos réchauds donneront une chaleur fisffifante. Quand les
dernieres • pieces.auront reçu une "couche , les premiereS fe 'trbuveront . affez
fechès pcuren 'recevoir une feeonde:
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10. QI/90N ne me demande point que je détermine le nombre des conebei
néceffaires ; il dépendra de la confillance de la bouillie. Je ne fan rais menu
déterminer l'épaiffeur que doit avoir tout l'enduit; il convient qu'il-en ait plul
ou moins, felon la matiere dont on l'aura fait. Quelques remarques tiendront
peut - être lieu de regles plus précifes. Si l'enduit était extrêmement milice ,
ne fuffirait Pas: fi on frotte iimpiement un ouvrage de fer avec de la mine de,
plomb, on lui donne le plus mince de tous les enduits ; mais au fil on ne le met,
pas à l'abri des écailles. Une couche fi mince ne fàurait tenir contre les plus
petits bouillonnemens qui arrivent à la furface du fer ; tout elt capable de
l'emporter. Si l'enduit cil épais jufqu'à un certain point; outre qu'il confumera
inutilement de la matiere , il ne fere pas affez flexible pour fuivre le fer quandil
viendra à fe plier ; cet enduit fera plus aifé à fe caffer. Si l'on emploie de la
mine de plomb pure , les termes de l'épaiffeur de l'enduit nie paraiffent devoir
être entre une ligne & une demi - ligne. Plus . d'épaiffeur ferait fuperfiue
nuifible , & moins ne fuffitait pas.

t. L'ENDUIT s'attachera fans peine fur tous les endroits plats ou creux ;
mais il ne prendra pas toujours fi bien fur les angles, fur -tout far ceux qui
font à vives arêtes & près .des bords. Quand les ouvrages auront été trent-
pés d'ex de fois pour avoir reçu un enduit d'épaiffeur convenable, St quand
cet enduit fera fec , on examinera s'il ne manque rien fur les angles ; s'ils
font à découvert quelque part, on paffera le pinceau fur ces endroits après
l'avoir trempé dans une matiere plus épaiffe que celle où l'on plonge les
ouvrages.

p. Nous avons dit que les plues qui n'auraient été que frottées à la
main avec de la mine de plomb feche , ne feraient pas en état de foutenir
long feu fans s'écailler ; elles en foutiendront pourtant un plus long que ne.
feraient des pieces expofées toutes nues : c'eft un enduit très mince ; mais
c'eft toujours un enduit. Auili voudrais - je qu'on commençât par le donner
avant de plonger des pieces dans notre efpece de bouillie, & fur - tout avant
de couvrir celles qu'on couvre avec le pinceau.

TROISIEIVIE IVIEIVIOIR E.
Différentes manieres dont on peut recuire eg adoucir les ouvrages ers-

duits : defcription d'un nouveau fourneau qui y ejl très propre.
;. Au moyen de nos enduits , les ouvrages de fer fondu peuvent btre

adoucis par tout feu d'une adivité fulEfante ; qu'il foit de bois ou de char.
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ben , il n'importe. La • forme du fourneau n'importe allai qu'autant quelle
conferve ou augmente davantage là force du feu , & qu'autant qu'elle donne
plus de commodité pour arranger les pieçes.

54. DANS cette Façon d'adoucir , on peut très-bien fe fervir du feu d'une
forge ordinaire, pourvu que la grandeur des pieces permette de les y placer:
Ji ces pieces font épaiffes , on peut les mettre au milieu même des. charbons de
la forge. Je fuppofe néanmoins que l'ouvrier fera attentif à ne pas-faire agir
le foufflet trop vivement : il fera bon même que de tems en teins il cette de:
le titrer.

55. Si les ouvrages font Ilainces ou çhargés d'ornemens délicats , le rogue
de les fondre ferait encore plus grand ; ils demanderaient par conféquent en-
core plus d'attention , & peut-être en demanderaient- ils au- delà de ce que
le commun des ouvriers eft capable d'en avoir. Pour les adoucir à la forge,
lieu dé les placer immédiatement au milieu des charbons, le plus frr fera de
les mettre dans un creufet , foit quarré , foit quarré- long , foit rond; en uu
mot , tel que leur grandetir & leur figure l'exigent. Ce creufet aura un cou..
verde ; on fe difpenfera de le luter r il en fera plus commode à lever ; & c'eft
ce qu'on aura foin de faire de toms en rems pour voir les pieces & juger
par leur couleur s'il efi à propos d'augmenter leur degré de chaleur ou de le.
diminuer.

•¶6. LE feu de forge ainiI ménagé. adoucira bien & vite 5 il peut filffire à
• un ouvrier qui fondrait & réparerait lui - même tes ouvrages , -& qui n'entre-
prendrait pas d'en adoucir dont le volume furpafrat celui des marteaux de
porte cochere.

57. LE feu de Ta forge peut fervir encore utilement porr des pieces . , foie
grandes, foit petites , qui ayant été mifes dans tes recuits , ou qui ayant été
adoucies par . la méthode dont il fera parlé dans la troifieme partie, font ce-
pendant refléeS dures 'en quelques. endroits- d'une étendue peu conlidérable.
On .expoféra ces endreits-au feu de la forge à nu, s'its n'ont point d'ornemens
qui méritent d'être ménagés, ou après. les avoir enduits s'ils ont des. ornemens
délicats. Mais il conviendra , dans une manufacture en regle r quPon ait des
foùrneaux pour adoucir des ouvrages enduits.

58. CEUX dont nous avons donné la cora:ruaion d'ans le mémoire 1V de
la premiere partie,. & qui font repréfentés dans ta pl- H", pourraienty être
employés; 'ils produiront ici des effets plus prompts que ceux qu'ils produi-
fent - par rapport' aux opérations pour lefguelles nous les avonseabord
Binés , &.cela quoiqu'ils- ne (oient pas chauffés davantage. Les ouvrages. ert-

-drs feraient amplement mis dans les mies les uns- fur les autres ; au lieu
que quand on les y veut adoucir fans- les enduire, on remplit les vivifies qu'ils
biffent entr'eux avec la poudre compofée r alors tout l'intérieur de chaque
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cadre &un malle à échauffer. Or , comme le poids des ouvrages & des pou.,
dres pris enfemble eit au poids des ouvrages feuls ; ainti eft le rapport de la
maire que le feu a à échauffer dans le premier cas , à celui de la marre qu'il a à
échauffer dans ce cas - ci: & cette différence eft affez confidérable , parce qud
les poudres, & fur-tout celle d'os , permit beaucoup.

59. D'AILLEURS l'ufage de ces fourneaux pour nos radauciffemens par.
enduit ne _demanderait plus les fujétions qu'ils demandaient pour adoucir
avec les poudres , ou gour convertirle fer en acier. Les plaques bien ou mal
lutées, les plaques fondues ou percées feraient ici toujours bonnes, pourvu
qu'elles ne s'en allaffent pas par morceaux, pourvu qu'elles puffent empêcher
les ouvrages de tomber au milieu des charbons : à quoi mème il n'y aurait
d'autre inconvénient que celui du dérangement qui pourrait en arriver à
l'enduit ; des grilles même y pourraient être mifes à la place des plaques.

60. ON pourrait ici , comme pour les autres opérations chauffer ces four-
peaux avec le bois ou avec le charbon ; mais le charbon produirait un plus
prompt adouciffement. Le cours libre de l'air fuffira , fi on ménage affez
vertures pour lui donner de libres entrées. Mais dès que les ouvrages feront
enduits , les fourneaux dont nous venons de parler, quoique bons,. ne doi-
vent pas être regardés comme les plus avantageux dont on pude fe fervir
on peut en employer d'autres de formes plus convenables. Les fourneaux de
réverbere pareils à ceux où l'on chauffe les barres de fer, avant de les faire
paffer entre les rouleaux des applatifleries , ou les couteaux des fonderies , y
pourraient être propres ; on y arrangerait facilement une grande quantité d'ou-
vrages. Il faudrait pourtant les confiruire de façon qu'ils chauffaffent plus"
violemment que ces fourneaux ne font pour l'ordinaire. Autrement, le fer né
s'y adoucirait que pour former des écailles , comme je l'ai éprouvé dans les
fourneaux de réverbere, dont j'ai parlé ci - devant: Mais il n'eft pas difficile
d'en conftruire de ceux - ci , ôü . les ouvrages deviendront blancs en peu :de
teins. On en pourrait faire de , femblables à ceux des ouvriers qui fondent le"
cuivre en grand, comme pour des caltons, des cloches, &c. Cependant rem-
ploierais volontiers des fourneaux pareils à un dont je n'ai encore fait tirage
qu'en petit , & dont je vais donner la defcription. Il me paraît raffembler à
peu près les avantages qu'on peut defirer ; il doit être chauffé avec le char-
bon de bois, & par le feul cours de l'air libre. On en proportionnera la gran-
deur à la quantité d'ouvrages qu'on voudra adoucir ;à la fois ; on en peut faire
de fort petits & de très - grands fur le's mêmes principes. On en variera la
plupart des dimenfions à fon gré ; les petits pourront être faits par les potiers,
& des mêmes terres dont ils font d'autres fourneaux à l'ufage des orfevres :
pour les grands , on les bâtira de briques.

61. Lu fourneau fera ifolé o de façon qu'un homme puiffe tourner tout
autour
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auteur commodément. Sa partie inférieure fera un cendrier de profondeur
airez arbitraire ; ce qui ne Pat pas, c'eft que les murs de ce cendrier foient per-
cés de plufieurs trous qui auront chacun leur regiftre : felon que ces regiftres
feront plus ou moins tirés, Pair aura de-plus °tilde moins faciles entrées dans
le cendrier. Le fond du fourneau, fera immédiatement pofé fur le cendrier ; il
peur être compofé d'une onde plufieurs plaques de fer fondu , percées de quan-
tit6 de trous-, par oùl'air qui entre dans le cendrier montera continuellement
dans le 'fourneau. Ce fond peut auffi être de plaques de terre cuite ;-ou fi on
le veut bien folicle• feta une voûte furbaiffée , comparée de 'briques dans
laquelle on ménagera les trous dont nous venons de parler. Il eft indfihrent
qu'ils fuient ronds, quarrés , oblongs; mais ils ne doivent jamais être affez
grands Pour 'allier paf-fer les charbons d'une -médiocre groffeur.

62. LA forme quarrée eft celle qui me parait le mieux convenir au corps
du fourrteat.G.-qui s'élevera:fur la bafe que nous venons d'établir: les angles
riéainnoins.én "pourraient être abattus ou remplis. On donnera de l'épanieur
ivres murs-, felon 'qu'on aura envie de les rendre.plus .folides : plus le four-
neau fera grand, & plus il leur conviendra d'en avoir. 	 _

63. CE que fa conftruetion a de plus particulier, ce-qui lui efl propre , c'eft
que fon intérieur -fera occupé par divers rangs de tablettes. Chacune des
tablettes dont *nous- parlons fera foutenue par deux des faces,oppofées de çe
fourneau, & fit longueur fera égale à celle des _autres faces-, & leur fera pa-
rancie elles feront difpofées- par rangs, tant horizontalement, que verticale-

' nient; Le nembré des tablettes d'un rang horizontal & 'celui-des tablettes d'un
rangvertical, & la largeur de chaque tablette, feront encore déterminés par
la capacité qu'on fouhaite au fourneau, & fur tout par la largeur des ouvra-
-es qu'on y voudra recuire ; car , quoique nous ne' l'ayons pas dit on. a ap-
paremment imaginé déjà que chaque tablette el/ 'une_petite table- fur laquelle
les ouvrages enduits feront.pofés. Dans celui que • j'ai fait ,conftruire , nous
n'avons mis que deux tablettes dans chaque rang horizontal ,.& trois, dans
chaque rang vertical 3 on conçoit de reffequ on peut multiplier à fon gré celles
des uns & des autres rangs, quand on élargira ou quand. on élevera davan-
tage le corps du fourneau.

64. -CEs tablettes , dans tous les fourneaux de quelque capacité , feront des
arcs furbaiffés. On- les conftruita ..debriques plus ou moins épaiffes felon la
charge qu'on voudra leur donner. Comme l'effort de chacune de.ces tablettes
tendra" à -écarter les parois dans l'endroit où elles s'appuient' contre le four-
neau, on les liera de fer à cette hauteur. Des liens affemblés à .vis & à écrou
pareils à ceux que nous avons fait mettre aux couvercles des fourneaux 4 acier,
feront ici 'très- convenables.

- 6y. CES liens font d'autant plus néeeiraires que le fourneau feram'erne affaibli
Tome IF.	 Z .
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lin v•pea au., deffus de chaque .tablette. Là doit: être une porté par .où l'on fera
entrer .les Ouvrages & par où on les reriendra.pOur. ménager la force du four-
neau : la porte d'une tablette fupérieure fera ouverte du côté oppofé: .celui 141
l'on a ouvert la porte de la tablette inférieure; •

66. QUAND le fburneatt fera chargé, l'efpace qui efr entre les tablettes.d'un
même. rang vertical fera occupé par les ouvrages; il ne refte donc deplace
au charbon, qu'entre les rangs des tablettes.& les côtés du fourneau,, à qui
leur longueur eft parallele. Une des chofes de plus de conféqUenceict, c eft
donc de bien efpacer les tablettes de chaque rang horizontak,e,& ,autrement on
confoMmerait trop ou trop peu de charbon. Deux pouces &: demi d'intervalle
m'ont paru fuffire entre deux tablettes d'un même rang horizontal:: il eft
céflaire qu'il y ait un demi - pouce de plus. entre la fate du fourneau &, la
tablette qui en eft la plus proche. . r

6 7. LE haut de notre fourneau fera terminé par ,un dôme;, .cette _figure
eft toujours propre à faire tirer meilleur parti de l'aélion du .feu.,: :Ce . dôme
aura plus ou moins - d'ouvertures , felon que le fourneau aura pius.5ou. moins
de tablettes dans chaqti• rang horizontal ; & cela , parce que le haut du 'dôme
fera conipofé d'autant de parties qu'il y a de tablettes en chaque rang hori-
zontal chacune pofée immédiatement au-deffous dune tablette; elles feront
convexes par-dehors , &. par. dedans ceintrées & faites en efp.eee de goutti•ef;

68... Si le haut - du dôme était entièrement ouvert,.lotfqul . ôn jeterait•: des
charbons, ils tomberaient immédiatement fur les.oUvrages- de la tablettofupé
rieure ; les coups de leur chûte poitrraient emporter. les enduits ,. ou au moins
les' faire fendre. Par la difpofition crue nous venons d'expliquer, , les char-
bons ne peuvent tomber que. dans les intervalles qui refilent .entre_ les ta-
blettes , ou entre les tablettes & les parois du fourneau: .dailleurs 'figura
que nous avons' donnée• aux pieceS qui partagent l'ouverture du - dôme• en
plufieurs parties , étant comparée de plans inclinés, la defcente du earboà.
s'en fait plus- facilement. • • ,•• • • -. .

69. QUE notre fotirneau Toit rempli d'ouvrages de charbons; que l'air
qui entre par les ouvertures .du cendrier., ,& par celles . du, fond du four-
neau , ait allumé ces charbons ; leur chaleur fe communiquera promptement

'aux ouvrages; ils les entourent , &, même touchent toujours les. bords . de
quelques - uns. Rien. ici n'arrête l'effet du feu , que l'épaiffeur des tablettes,
& cet ohftacle n'eft pas bien confidérable. Aufft radouciffement fe fait-il vite
dans cefourneau; pour l'accélérer encore , outre les Tegifires . du cendrier ,
on peut en ménager quantité • d'autres dans le corps même du fourneau. Dif-
tribués à différentes hauteurs, on- les tiendra ouverts quand - on. voudra rendre
'l'ardeur du feu plus violente ; & fi on veut feulement qu'elle Voit du côté
de certaines tablettes ; oWn'ouVrira que ceux qui peuverit4lentfer .de 1 air aux
charbons. qui les entourent.
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k ferait affez inutile d'avertir qu'on peut boucher les ouvertures
qui permetteut l'entrée de l'air , celles par où l'on met & retire les ouvrages ,
foit avec de la tôle, Toit avec des bouchons de terre. Il n'eit guere plus nécef-
faire de répéter que l'on pourra avoir, dans ce fourneau, des baguettes d'efrai
pareilles à .eelles qu'on pore dans le fourneau où l'oit recuit avec des poudres
de charbon & d'os : ces baguettes font toujours néceffaires lorfqu'on veut- fe
conduire avec certitude.

71. LE corps des petits fourneaux pourra être de plufieurs pieces qui fe.
rapporteront les unes fur les autres , comme celles du fourneau à fondeur ;
& dans ce cas , on l'affaiblira moine par les ouvertures deftinées à mettre & à
retirer les ouvrages. Il fuffira alors que ces ouvertures foient affez grandes
pour donner paffage aux baguettes d'oirais ; car avant de charger le four-
neau , ron ôtera de place - toutes les pieces qui font au-deffus de celles qui
portent les tablettes inférieures. On garnira ces tablettes d'ouvrages 5- alors
on remettra en place la piece qui porte le fécond rang de tablettes ; on les
garnira d'ouvrages ; ainfi de fuite , on achevera de charger le fourneau.

••■•••••■•■

QUATRI,EME MEMOIRE.

dittentions pour einpécher les ouvrages de fe voiler dans le recuit :
manieres de redreffer ceux qui fe font voilés.

'72. UN des inconvéniens des plus à craindre dans toute erpece de
recuit , c'eft que les ouvrages ne s'y tourmentent & ne s'y voilent ; c'eft à
quoi font «prés ceux qui font plats & minces , & fur-tout ceux dOnt la
forme tient de celle des boites. Il n'y en a que de courts & maffifs , tels que
les marteaux de porte , qui foient à l'abri de ce rifque. Je n'ai pas affez appris ".
dans la premiere édition de cet art . , comment on peut les en garantir, ni
comment on peut réparer les défauts que cet accident aura produits. Je n'en
avais pas ailez fenti la conféquence; j'avais fait mes effais , ou fur des ou-,_
vrages épais, ou fur des ouvrages qui , quoique minces , n'étaient pas d'une
grandeur çonfidérable ; mais on en a fait plus d'épreuves-que je n'euffe voulu,
dans une manufaeure où l'on s'était principalement propofé de fondre &
adoucir de magnifiques palâtres de ferrures. La plupart de ces palâtres fortaient
du recuit très - courbes ; lorfqu'on voulait les redreffer, , on en cuirait la plus
grande partie ; les frais de la fonte & de radouciffement étaient perdus, & de-
vaient être difebués fur ceux qui avaient mieux réuffi: ce qui ne pouvait qu'en
augmenter lp çonfidérablemetn,

Zij
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73. LES pieces fur lefquelles le recuit agit avec fuécès ; font ramollies ;.le
feu les a mires dans une confillance approchante de celle de la pâte, pour peu
qu'elles portent à faux ; trop faibles alors pour foutenir leur propre poids,
elles Le ploieront vers le côté où elles ne font pas foutenues.

74. ON préviendra cet accident dans les recuits qui fe font felan la mé-
thode enfeignée dans la premiete partie, dans les recuits où les ouvrages
font environnés de notre poudre compofée d'os & de charbon ,. fi 1 inefure
qu'on aura mis une couche de cette poudre •Ofl la bat avec des maillets,
comme les fondeurs battent le fable de leurs moules : auffi avons-nous in-
fie fur cette circonftance dans -le mémoire IV, • première. partie. AlorS là
poudre fera avec les ouvrages un- maffif capable de Le foutenir ; au lieu que
quand la poudre a été mife négligemment, elle fuit. les plaques lorfqu'eIles

;. viennent' à s'écarter, ou à prendre des formes irrégulieres. Elle s'échappe
en partie d'autour des ouvrages ; comme elle s'en échappe inégalement, elle
eft caufequ'iIs portent à faux .en bien des endroits. Pour donner encore plus
de folidité à cette maire ,• il fera peut-être à propos d'hurneeter la poudre'
avant de la mettre dans les creufets ; il en fera d'autant plus facile de la rendre
plus compade & de la mieux lier,

7i• MAIS il eit bien difficile d'empêcher que les ouvrages qui ne font
qu'enduits ne Le voilent dans le' recuit, au moins fi dans la vue de profiter

- de la capacité du fourneau, on les arrange en pile les uns fur les autres:
car il fera-prefqu'irnpoilible foiént.affez foûtenus par-tout.

76. IL y a encore une autre calife • que celle que nous venons d'indiquer,
qui altere quelquefois confidérablement la figure des ouvrages, fur-tout de
ceux qui approchent de la forme de boites, comme font des palâtres des fer-
rures, des pieds de grille ; c'eft l'inégalité avec laquelle leurs différentes
parties s'échauffent , puifque plus le fer eft échauffé , plus ii S'atonge; le côté

.de l'ouvrage le plus échauffé tendra s'alonger davantage ;•.fila-difpolition
des autres partie s'oppofe- à cet alongemenr, il prendra fous une forme
ourbe la longueur qu'il fila pu avoir en reliant droit. Les pieces en font

quelquefois très.contrefaites ; une partie rentre en-dedans, l'autre fort en-de...
hors : les courbures Le font dans des plans différens. 	 •

77. Si la fonte des ouvrages était de bonne qualité,	 fi on l'adouciffait
toujours jurqu'à la ramener à l'état de fer forgé, on redrefferait tmus les ou-
vrages' au marteau, après les avéir fait chauffer, comme on redreife les oui-
vrages de fer ordinaire,	 c'eft la feule 'méthode que j'aie enfeignée
vant. Mais comme on n'eft pas toujours affez attentif au choix des fonts,
(Sz que fœivent on n'a pas la patience de pouffer l'adouciffement affez loin, il
y a ordinairement du reque à redreirer au marteau les ouvrages adoucis.
Qiiand les entrepreneurs de la manufadure dont je:viens de faire mention,
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me parlerent de cet inconvénient par rapport aux palâtres , je leiir propofai
la maniere de les redreffer, que je vais donner ici : mais comme on avait
mon livre , & qu'on avait fait flepuis des expériences, on croyait que je
ne pouvais plus donner d'idées neuves , ou qui appriifent quelque choie;
& l'on négligea dei fe fervir du plus fimple & du plus fiâr de tous les expé-
diens.

78. LES ouvrages qui fe plient, qui fe courbent dans le fourneau fans fe
caffer , nous apprennent clairement que nous pouvons les redreffer , & même.
s'il en eit befoin , leur donner une courbure qu'ils n'avaient pas lorfqu'ils
font fortis. du moule ; & cela auffi fans les caffer. Pourquoi dans le recuit
courbent-ils fans fe caffer? C'eft que quand ils fa courbent, ils font ramollis ,
& que la force qui tend à leur faire prendre le pli, agit avec lenteur; qu'elle ne
contraint aucune partie à céder brufquement. Les parties qui commencent à
céder , donnent aux autres le teins de les fuivre. Voulons - nous redreffer des
ouvrages qui ont été adoucis? donnons -leur donc le même degré de chaleur
qu'ils avaient lorfqu'ils fe font courbés & ramollis au même point ; faifons
les céder â une force qui agilfe doucement. N'employons que là preffion , &
même qurune prellion lente ; mais ne les traitons point à coups de marteau :

avec une pareille méthode nous ne (aurions manquer de réuffir.
79. IL y a diverfes manieras de la mettre en pratique , que nous allons par-

courir', en prenant pour exemple .des pieces de différentes formes. Si la piece
eft plate, comme le font une platine de fufil , une entrée de ferrure , &c.
&	 fe (oit courbée, on la fera chauffer par .. delà la couleur de cerifé
prefque blanche ; on la mettra alors entre les mâchoires d'un étau ; enfuite
on tournera avec lenteur la vis qui approche fes mâchoires l'une de l'autre ;
cette preffion douce fera céder la piece fans la caffer. Le fuccès me parailfait
certain ; aie a - t - il été tel .que je l'attendais, par rapport même aux pieces
qui s'étaient le plus voilées.

80. Toue des pieces plates Sr. beaucoup plus grandes que des platines , il
faudrait avoir des étaux plus grands que les ordinaires, ou ce qui revient au
même, agrandir l'étau en rapportant contre chacune de fes mâchoires deux
plaques de fer de grandeur proportionnée à celle de la piece qu'on veut
redreffer. •

• Si. Nous n'indiquons l'étau que parce qu'il fe trouve dans prefque tou-
tes les -boutiques des ouvriers-en fer ; mais toute preffe produirait le même
effet, & ferait -même plus commode. Ceux qui voudront adoucir beaucoup
d'ouvrages de fer fondu , feront donc mieux d'avoir des prefl'es de fer; les
mêmes pourront fervir à des ouvrages de différentes grandeurs.

82. LA forme de ces machines, tant qu'il ne s'agira que d'ouvrages plats,
en arbitraire ; ce qui` contribuera le plus à leur perfection, à les faire, agir
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d'une maniere Eure, c'eff citi.z. leurs vis, aient des filets très - inclinés; plus
ils le feront , & plus ces vis feront propres à l'ufage où nous voulons les appli-
quer. La main ne ferait pas toujours maîtren de faire tourner avec affez de
lenteur les vis dont les filets ne font pas affez obliques.

83. LES pieces qui ont des ornemens, des parties trèS - faillantes , ne fe-
raient pas facilement redreffées entre des furfaces plates. En fairant céder des
parties qui faillent trop , on pourrait en faire céder de celles qui doivent faillir ;
les fleurons tels qu'ils font en ufage aujourd'hui pour les balcons & les grilles,
bous donnent des exemples de ces fortes de pieces. Pour leur faire reprendre
exaélement la figure qu'ils avaient en fortant du moule, il faut un autre fleu-
ron qui ait en creux tout ce qu'ils ont en relie.f, & au contraire ; ce fleuron.
mallif fera arrêté dans l'étau ou dans la preife , & ce fera fur celui- ci qu'on
preffera l'autre. On introduira de petites pieces de fer dans les endroits de la
preffe qui ne s'appliquent pas contre des parties qu'on veut faire céder , afin
qu'au moyen du fer introduit , la preffe agiffe fur les endroits où elle ne pour-
rait agir immédiatement. Mais pour les redreifer plus parfaitement , il faudrait
avoir deux fie -tirons matrices , dont l'un ferait moulé fur une des faces du
fleuron, tel qu'it doit être quand il elt droit, & l'autre fur l'autre. Entre cés
deux matrices , on ferait reprendre au fleuron exatement fa premiere figure :
ces pieces feraient moins cheres qu'An ne fe l'imagine. Le gros de la forme
du fleuron leur fuffirait ; ceux qui font moulés doivent s'y redreffer, & non s'y
imprimer. Quand on fond des fleurons, on en fond des centaines & même des
milliers : ainfi l'on ne doit pas plus craindre la dépenfe des deux que nous pro-
parons , qu'on n'a craint la dépenfe de celui qui feu de modele.

ai.' Ir, n'eft pas néceffaire d'avertir que tous les ouvrages qu'on voudra
redreffer dans des matrices , dans des modeles pareils à ceux que nous venons
d'indiquer , doivent être ébarbés ; autrement ils ne retrouveraient plus leur
place. Mais un avertiffensent qui ne doit pas être oublié, c'eft que les matrices
fuient plus grandes que les premiers modeles.

f. Dis ouvrages creux , fans être chargés d'ornemens , comme font des
cafferoles , des marmites, feront encore plus nifés à redreffer. Il ne s'agit que
de faire reprendre à ces dernieres pieces la rondeur qu'elles ont perdue, &
pour cela d'avoir des mandrins de différens diametres , dont le plus grand
fera précifément égal au diametre intérieur _du vafe. Ces. mandrins feront
introduits les uns après les autres dans la marmite ou la caiferole qu'on aura
fait chauffer au point néceffaire..On pourrait les faire entrer en les pouffant à
bras ; mais le mieux fera d'avoir une preffe où l'on pue plader le vara &
où l'on puiffe rapporter .fucceffivement ces différens mandrins. Des mandrins
de bois pourraient fuffire. On les fera de métal, ou on les recouvrira de lames
de fer, fi an veut les rendre plus durables.
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,•16. POUR redreffer les palâtres , au lieu de mandrins ronds, on n'a qu'à
en employer de ,quarrés. On épargnera la peine & les frais dé chauffer de
nouveau les pieces à redreffer, , fi on les tire du recuit avant d'avoir la-la
affaiblir le feu, & l'on fera fût alors qu'elles auront le degré de chaleur con-
venable ; on ne les tirera qu'une à une; dès que la prerniere aura été re-
'dreffée., on en tirera une fecorlde , S; ainfi de fuite. Les pieces qu'on voudra
redreffer dans des moules, comme les fleurons , ne peuvent pourtant l'être
au fortir du recuit, parce que nous avons dit qu'il eft néceffaire de commencer
-par les. ébarber.

87. IL y a auffi telle pieee à qui on ne faurait faire reprendre fa forme dans
une feule chaude ; elle peut perdre le degré de chaleur, qui la met en état de
céder fans rifque , avant d'avoir affez cédé; fi cependant on voulait faire la
dépenfe de preffes de fer qu'on ferait rougir avant d'y porter les ouvrages le
redreffement s'acheverair toujours dans une chaude.

. 88. MAIS s'il faut chauffer de nouveau des ouvrages à redreffer ;
évite; autant qu'il fera poffible , de fe fervir du feu de la forge ;.on ifeL pas
toujours affez maître de le modérer: d'ailleurs il n'eft pas aifé de juger -fi la
piece qui chue au milieu des charbons, a pris le juCte degré de chalènr :né:-
oeffaire. Quand la piece	 pas affez gliaude „ elle eft.expofée à fe Caire ;&
trop .de chaleur la, peut fondre. Le plus fût fera- done,de faire. chauffer iée
ouvrages dans des fourneaux pareils à ceux oufe font les recuira ;_ou .dans des
efpeces de grands creufets quartés. On fa fouviendra auffi qu'il ca plus aifé
plus fûr de redreffer une piece courbe que de courber une piece droite. Dans
la premiere opération , rien ne tend à féparer les parties du métal les unes des
autres. Il n'en eft pas de même dans la feconde : auffi demande - t- elle un re-
doublement d'attention.

89. LE redreffernent des ouvragesfe fera donc toujours fans rifque, tant
qu'on n'emploiera que la preffion,; p'our a percuflion , elle elt à craindre : elle
ne laiffera pas néanmoins de réuffir, , fi, elle eft employée par un ouvrier adreit
& exercé ; il fauta modérer les coups du marteau ; au lieu d'un marteau,
fouvent il ne fe fervira que d'unniailletde bois. Il aimera mieux multiplier les
chaudes que trop fatiguer la/Piede dans lés prenieres. J'ai vu des ouvriers
qui en caffaient très - peu:;.-parce qu'ils aVaiept ''toutes ces attentions.

go. AVANT de finir ce Wititrire,-, je - rapporterainn moyen auquel j'ai eu re-
cours pour empêcher_ des balcons endete de, te voiler pendant lé recuit II
peut être d'ufage pour tous les ouvrages qui ont beaucoup d'étendue 8c
peu d'épailleur. Au lieu de les pofer à plat dans le fourneau, j'imaginai de les
mettre verticalement, & de les y tenir fufpendus par des crochets ; ils y
pourraient avoir un mouvement de pendule. Les charbons qui tombaient de
chaque coté d'un balcon -ne le preiraient point. L'idée qui m'avait déterminé
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à tenter cette potition , ea que-la force qui agit pour courber le balcén ,  cruel-
que part qu'elle fe place, agit toujours comme , celle qui eft appliquée à lin
levier. Pour agir avec fuccès , il faut qu'un point d'appui fe trouve quelque
part. 11 faut de la réfillance. Or, le balcon étant fufpencht en l'air, j'Ôte
prefque tous les points d'appui fixes qu'aurait donné le fourneau. Il ne relie
plus que ceux de fufpenfioii , & ceux qui peuvent fe trouver dans la piece
mêmee ,`mais qui ne font point aufii folides que ceux que le balcon aurait' dans
toute autre pofition. Ce qu'il y a de far, c'eft que les -balcons que- j'ai fait re-
cuire de cette façon, ne fe font aucunement voilés, & j'en ai fait recuire d'une
feule piece qui avaient plus de quatre pieds & demi, fur environ trente de
hauteur. Le vrai eff que je n'ai pas fait répéter cette expérience 'bien des foie:

_9z.. QUELQUES pieces, -comme des palâtres & des gâches , qui avaient été
tirées douces du recuit, après avoir été redreffées , n'ont plus été trouvées
affez limables ; cet accident n'eft pas arrivé affez de fois pour que j'en aie pu
bien: démêler la calife : la preffmii feule ne me parait pas avoir été capable de
produire un pareil effet. Je ne fais fi les pieces qu'on a chauffées ont eu trop
chaud , ou fi elles étaient trop fufceptibles de la trempe , & qu'elles ont été
refroidies trop fubitement ; mais ce que je fais , c'eft que les ayant fait cou-
vrir de charbons noirs qu'on a allumés peu à peu , qu'on a biffé confumet
fur ces: pieces , Sc que les pieces n'ayanuéeé retirées de deffous la cendre ,qu:e
quand elles ont été froides , alors elles ont été très - Humbles.

TROISIE ME
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TROISIEME PARTIE.
Qui apprend tl jeter en moule des ouvrages de fonte qui en fortiront

doux au point de pouvoir être limés eg réparés fans avoir befoin
d'étre recuits ; ce qu'on doit attendre des ouvrages faits d'acier
ou de fer fargé ,- fondus.

JREMIER IgEMOIRE.
Tentatives faites pour adoucir la fonte ai filfion , & pour confirver douce pendant

la fulton celle qui a été nzifè telle dans le ereufit : moyens de téter par rapport
a la derniere.

x. QUELOSE faciles, quelque prompts que nous ayons rendu les re-
cuits , il ferait encore mieux de pouvoir fe difpenfer de les faire. Ce ferait
.épargner une façon , & , ce qui eft beaucoup plus , les rifques où elle expofe.
Nous avons donné des moyens d'empêcher les ouvrages -de fe voiler, des
,moyens de redreffer ceux qui fe font voilés, de les défendre des écailles , de
les- mettre à l'abri de fe brûler: mais tout cela demande des ouvriers certaines
.attentions qu'il vaudrait mieux ne pas exiger d'eux. Rien ne ferait plus com-
mode que de pouvoir réparer les ouvrages de fer immédiatement après qu'ils
feraient fortis du moule , comme on répare ceux de cuivre , & des autres mé-
taux. Les recherches de cette troifieme partie tendent à découvrir les fe-
crets nécelfaires pour y parvenir, & je me flatte qu'elles apprendront à peu
près ce qu'on a befoin de ravoir fier cette matiere.

2. Jusgte.ici j'avais eu des traces à fuivre ; j'avais fu du moins qu'on
avait adouci des ouvrages de fer fondu de deux manieres différentes, j'avais
pu efpérer de découvrir des pratiques qui, quoiqu'ignorées , avaient été dé-
couvertes autrefois par d'autres : mais lorfque j'ai entrepris cette derniere par-
tie , je me fuis propofé un terme où j'étais incertain i l'on était jamais
arrivé , & s'il était poflible d'y arriver. Le tems employé à la recherche des
choies utiles, doit pas être regretté, lors même que le fuccès ne répond
pas à nos effrts. On a rempli fes devoirs par rapport à la fociété , quand on
a travaillé â lui procurer des avantages. Mais on doit regretter l'emploi de
ce même tems, lorfqu'il .a eu pour objet des recherches impoilibles, & de
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l'impoffibilité dee:pelles	 •pouvait fe convaincre: 'Ce ferait.peut.: être fe pf0-. .
pofer dans notre art une chimere , telle que celle d'un mouvement perpé-
tuel produit par des poids ou des,refforts , ou que celle • de In pierre philo-
fophale dans la merveitleufe étendue qu'on a voulu lui donner, que de pré-
tendre fondre. des ouvrages qui, immédiatement après qu'ils auraient été
jetés en moule, auraient toute la foupleffe des fers forgés les plus doux ,qui
fe lairreràient auffi facilement plier & replier .à froidk Il né paraît pas même
qu'on-puilfe raifonnablement fepropofer de fondre des ouvrages qui aient des
fibres ou des lames pareilles à celles des fers ordinaires. Ces fers s'ils font mis
en fufion , perdent leurs lames &. leurs fibres ; & le feul refroidiffernent
pas capable de les reproduire. Pour donner aux ouvrages fondus les qualités
des fers forgés, il en faudra donc toujours venir à des recuits fernblables
ceux dont nous avons Parlé.	 •

3. MAIS nous avons vu qu'il Weil pas néceffaire que tous les ouvrages
fondus aient des fibres ou des laines. Il y én a Une très - grande quantité, à
qui il fuffit d'être aifés à limer, à réparer, à percer: on n'a m'erre en vue, en
les adouciffant-, que de les rendre doux jufqu'à ce point. Or, ne pourrait - on
point en retirer de tels du moule même dans lequel ils auraient été coulés ?
.C'eft ce qui ne m'a pas paru impoffible , parce que l'expérience m'avait appris
que la fonte adoucie, qui a t'amplement pris le grain gris', eft encore fufible.

4. OUTRE qu'il ferait avantageux d'avoir doux, à la fortie du moule", lés
ouvrages à qui un adouciffement médiocre fuffit , il le ferait pour ceuk qui
Veulent l'adouciffernent plus parfait. La douceur qu'ils auraient ,ferait déjà
d'autant d'avance firr celle qu'ils doivent avoir. Convaincu de l'utilité de ce
fecret & n'ayant aucune raifon de le regarder comme impoffible , j'ai fait des
tentatives & en grand nombre, pour le découvrir. Il eft rare que celles par où
on commence foient heureufes ; mes prernieres auffi ne l'ont pas été. 'Je vais
pourtant les rapporter. Les taifons qui m'ont déterminé tant de fois à né pas
taire les expériences qui n'ont pas réuni, fubfiflent encore ici ; j'épargnerai
d'autres la peine de les faire , & elles ne feront pas inutiles pour expliquer
d'où dépend le fuccès de celles qui nous conduiront au but principal de notre
recherche.
- LA premiere méthode que j'ai tentée, a été de mettre de la fonte en
parfaite fufion dans un creufet , & de jeter fur cette fonte fluide quelqu'in-
grédient, pour voir fi par - là je ne parviendrais pas à la rendre telle qu'elle
pût 'être tirée tin creufet douce & limable. Tantôt je laiffais cet ingrédient fur
la fonte, comme il y était tombé ; tantôt je les mêlais enfemble , agitant le
tout avec une baguette de fer. Je faifais bouillir ces deux inatieres , plus ou
moins, felon que je l'imaginais convenable, quelquefois feulement Pendant un
quart d'heure, & quelquefois pendant plus d'une heure, ou d'une heure
& demie.
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o.:La poudre d'os brûléé était limatiere qui femblait la . plus indiquée,
& a été auffi celle que j'ai employée d'abord. rai jeté beaucoup de cette poudre
fur de la feinte fluide ; je les ai fait bouillir long-teins enfernble ; la fonte
que j'ai coulée n'en a été de rien moins dure, moins rebelle à la lime, qu'elle
l'eût été , fi elle eût bouilli feute. L'efkérance que j'avais dans cette matiere ,
me.l'a fait tenir. plus de deux heures avec la fonte en fufion; la durée de l'opé-
ration n'a produit aucun changement; cependant, fi cette même fonte étant
en rnaffe folide eût été entourée de poudre , comme elle l'était ici étant. en
liqueur , alors cette fonte eût été adoucie , & merle à fend : car elle était eit
petite quantité , & expofée à un feu violent.

-29. Sur d'autre fonte en fufion j'ai jeté de la poudre de charbon , j'ai
mêlé même cette poudre avec la fonte.

3 9 . Dans d'autre , j'ai jeté du fable.
Dans d'autre , du verre pilé.

C. Dans d'autre, de la pierre calatninaire , & cela par rapport à :une vue
qu'il eft inutile d'expliquer à préfent. La fonte tenue avec ces différentes.
matieres, a été coulée auffi dure & aufli blanche qu'elle l'eût été fi efl•e fût,
reftée feule dans le creufet j'ai dit aufli dure & auffi, blanche. Je veux faire
fouvenir pour la fuite , que ces deux termes font ici fynenymes: de la fonte
bien blanche eft toujours dela fonte très - dure.: . .
. • 6?. On pourrait efpérer que dela fonte qui aurait. été mêlée avec de, la
limaille de fer ,• compactait une.nonveile force plus traitable que fi elle eût été
coulée feule dans trois parties de fonte fluide j'ai fait, entrer une partie de
limaille de fer, & cela à diverfes reprifès , mettant la limaille que peu à peu. .
La fonte aine compolée était peu coulante; difficilement eût-elle pu être
jetée en: moule : mais un plus grand défaut , c'elt qu'elle avait toute la blan-
cheur &la dureté des fontes les plus rebelles.

7!: Le fafran de mars (i î ) fernblait auffi promettre pour radouciffement
de .1a fonte; dénué, comrtre il eft, des fouîtes & des fels qu'il avait quand il ,
était fer ; iffernblait qu'il devait fe charger de ce que la fonte fluide en avait.
de trop : mais quelque.chofe que j'aie tenté , il n'a produit aucun effet; il s'eft
vitrifié à la furface de la fonte , fur laquelle il s'elt toujours élevé , étant une
matiere trop légere.

z 5) Les chyrniftes ont donné k nom de
fafran è plufieurs peéparations ou laitances
qui ont une coule* fafranée ou jaunâtre.
Telle eft la rouille de fer qui a une couleur
jaune. Comme le fer peut étre privé de fon
phlogiftique par l'adidn combinée de l'air
454 de.reau . , par celle de l'air & chi feu , en-

,

fin par celle des acides végétaux & miné-
raux , on a donné des noms- différens aux
fafrans de mars , ou terres ferrugineufes , qui
réfultent de l'adion de ces dilférens agens.
L'ochre ferrugineufe eft une forte de fafran
de mars. L'auteur ne dit point comment
il préparait fon fafran de mars. ' ,

Aa ij
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8° . yEti pà enfulie eux &rais des les. r(efau tie à'étenne Oint ait ,
que pour adoucie la fonte raie tenté l'effet dentatieres .quifemblent durcir Id
fer, qui le changent en acier. On a tant d'expériences que les mêmes chofes
font en phyfique des effets contraires, par des changemens de circonftances
peu importens en apparence,. qu'il Ife rien qui ne doive être drayé : la
matiere que nous . eaiatninons exeMpterait d'aller chercher ailleurs des exem,.
pies' propres-à, le prouver. jai. donc mêlé avec de la fonte en fufion , tantôt
du fel marin , tantôt du borax., tantôt du vitriol , tantôt de l'altm , tantôt du
fel ammoniac, tantôt de la fonde , ou du fel de fende , on des cendres gra•
velées :aucun de ces mélanges n'a produit d'adouciffement fenfible.

9°. Un fel dont on pouvait plus attendre que des préçédens , eft le fal-
pêtre. On fait qu'il peut être tenu en fufion dans le creufet le plus violemment
chauffé, fans donner la moindre étincelle, & que fi au contraire on le jette
fur le fer fondu, il y fufe comme fur les charbons. Quand le.falpêtre con-
tiendrait réellement de la matiere inflammable, ce que d'excellens phyficiens
ne veulent pas ,il eft toujours fet que lorfqu'il s'enflamme , il demande à être
environné d'une matiere inflammable qui lui foit étrangere ; il full dès qu'il
ett jeté fut les charbons, parce qu'ils lui fourniirent cette matiere ; le fer. fur
lequel il détonne , lui en fournit de telle : il femble- donc propre à brûler
les foufres du fer. J'ai jeté à différentes fois de ce fel fur de la fente en fufion
il y a détonné tout autant de fois: j'ai fait brûler de la forte plus d'un
quarteron de falpêtre fur une livre de fonte: L'effet qu'il y a produit n'eft
pas favorable à ceux qui la veülent -jeter en moule ; foudainement il l'a figée :
dans Pinflant qu'il a été jeté, il fe fait une croûte fur cette fonte ; le refte
s'épaiflit aine vite , & bientôt toute la maire devient folide.
• 6. QU'ON ne foupçonne point que cet effet pourrait être attribué au re-

froidiirement caufé à la matiere erï fufiort par l'attouchement du falpêtre , dont
le degré de chaleur était fort inférieur au lien. Deux remarques feront voir
que ce n'en eft pas là la véritable caufe : 1°. fi on jete dans le même eren-
fét d'autres fels en grande quantité que le falpêtre , & des fels qui n'ayant
pas la propriété de s'eiiflammer, doivent relier pendant long-teins moins chauds
que la fonte ; ces lets ne l'épaifliront pas fenfiblernent ; ils ne formeront pas
fur fa furface la croûte folide dont nous avons parlé ; zq. enfin fi cette croûte
& un épailliffement -général de la fonte ont été occafionnés par la fimple fraî-
cheur d'une matiere étrangere, on n'a qu'à continuer le. feu , la fonte rede-
vient fluide comme elle Pétait auparavant ; au lieu que celle qui a pris con-
fiffance après que le falpêtre l'a touchée , ne peut plus revenir à fa premiere
fluidité: elle relie conflamment épaill'e, au moins pour la plus grande partie ,
& ne biffe au plus couler que quelques gouttes.

7. PUISQU'IL eft certain que le falpêtre 'lié s'enflamme que lorfqu'il
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environné de 'corps qui -peuvent lui •fournir des nratieres fulphurenfes ,
yffible que le falpêtre en brûlant brûlé une partie des foufres de la fonte.

Ces foufres étant brûlés , elle s'épaiffit de façon que le feu ne peut la rendre-
coulante ; donc elle devait aux foufres qui lui ont été enlevés, fa difpoli-
tion à devenir fluide : cependant elle eft encore alors très dure ; elle ne de-
vait donc Pas fa dureté à ces mêmes Coufres. Mais c'eft.une conféquence que
nous 'ne voulons à préfent- qu'indiquer il Weil pas tems de nous y arrêter
nous y reviendrons ailleurs.

. Au relie,• pour produire l'épaiffiffement de la • fonte, il n'eft pas befoin
de mettre autant de 4ètre que j'en ai mis dans l'expérience que je viens de
citer : une quantité beaucoup moindre y fuffit.

9. IL eft fingulier que , quoique les fondeurs cherchent fur - tout à rendre
leur fonte coulante, it y en ait de' très-habiles, dont l'ufage efl de jeter un
peu de. falpêtre fur leur fonte de fer en bain , immédiatement avant dé la couler:
ils s'imaginent que c'en un moyen de la mieux affiner. Après avoir jeté ce fal-
p'être , ils peuvent enlever une croûte épaiffe , qu'ils regardent comme une
craffe dont la fonte s'eft purgée à l'aide du falpêtre ; cette prétendue cri&
n'eft que la fonte même de la furface qui s'eft épaiflie : cette couche épaiffie
leur donne plus de facilité à enlever les charbons qui font tombés dans le.
creufet,:& tout ce qui s'y eŒ vitrifié ; ils les emportent aifément avec la couche
du métal c'eft là le feul availRage qu'ils doivent atteudre de cette pratique.

Io°• Il y a eu aufli des expériences où la fonte. s'eft épaiffie après que j'ai
en jeté deffus de la fonde ou du favon.; mais ces mêmes rnatieres n'ont pas

•diminué fenfiblernent la fluidité de quelques autres fontes ; il y en a à qui elle eit
plus difficile à ôter qu'aux autres. Le gypfe a auffi épaiffi quelques fontes mais
en a lain d'autres très-fluides: la chaux & la craie ne l'ont ni épaide , ni
adoucie.	 -

ri°. Le tartre, les huiles, les graiires que j'ai fait brûler fur des fontes
liquides, & -que j'y ai mêlés, autant que la différence de pefanteur l'a pu
permettre, ne leur ont procuré ni adouciffement ni épaiffiffement.

Le. j'ai jeté comme dans les expériences précédentes, fur la fonte en
furion du foufre commun, de- l'antimoine, de l'orpiment, du verd.de-gris:
toutes ces matieres lui ont laiM fa dureté. L'orpiment la rend beaucoup plus
fluide; celle dans laquelle l'antimoine a été jeté elt très-fpongieufe le fourre
auffi la rend fpongieufe.
• 130. Je ne parlerai point des alliages que .j'ai tenté de faire du fer avec
différens métaux ; ces expériences mériteront un article particulier, & ne m'ont
rien fourni pour .avoir une fonte plus douce.

1 O. LE réfultat effentiel des expériences que nous venons de rapporter,
c'ett 	 afeil aucune .des teatieres dont j'ai parlé, gni, étant jetée fur la
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fonte en fufion. & mêlée avec cette fonte , lui procure quelqu'adouciffetnent
fenfible. Il ne parait pas même qu'il y ait à efpérer que le mélange .& la
combinaifon de çe-S matieres produife cet effet. Qjioi qu'il en foit;
fefpéré d'y parvenir par cette voie; je ne fais fi quelqu'autre fera plus heureux
que je ne l'ai été.

t: QUOIQUE je n'aie pu adoucir les fontes. pendant qu'elles étaient en
fufion quoique l'efpérance d'y parvenir m'ait été ôtée , je n'ai pas cru qu'il
fût impatrible , par toute autre voie, de couler des : fontes limables. Rappel
Ions-nousles idées que nous avons données des différentes fontes ; elles nous
prouveront la poffibilité d'en couler dé douces. NouS les avons diflingue'es
en blanches & en grifes; nous avons dit que les grife.s .font fouvent limables;
& les obfervations que j'ai faites depuis , m'ont prouvé qu'elles le font pref.
que toutes : elles le font d'autant plus , qu'elles font plus grifes. Pour les
fontes-blanches, elles font toujours à l'épreuve de la lime : parmi une quan-
tité prodigieufe que j'ai effayée , il ne s'en eft jamais préfenté une liniable.

12. TOUTES ces fontes grifes & limables font des fontes telles qu'elles
font forties du fourneau, où la mine a été fondue; qu'on les mette une fe-
coude fois, en fufion, elles deviennent blanches , ou en entier, ou en grande
partie ; c'efl-à-dire , comme nous l'ayons remarqué ailleurs ,. que l'intérieur,
de l'ouvrage qui erz a été fait a confervé quelques nuances dé l'ancienne,
couleur de cette fonte, tout l'extérieur a pris 'le couleur des fontes blanches..
Par conféquent la lime n'y faurait faire d'impreflion , ou fi quelques endroits
de la furface font par hafard reffés limables, il y a beaucoup plus d'autres en-
droits qui ne le font point.

i3. Si l'on s'en tient fimplenient à refondre dans des creul'ets de ces fontes
qui font forties douces du fourneau où la mine a été fondue , on ne peut
s'en promettre des ouvrages limables ; niais comme nous venons de dire
qu'il y a quantité de fourneaux d'où on tire des fontes grifes, fans s'embar-
=Ter d'autres expédieras, il femble qu'il n'y aurait qu'à établir des atteliers pour
mouler les ouvrages auprès de ces fourneaux , & couler leur fonte dans les-
moules préparés. Cependant plufieurs inconvéniens réels „dont nous avons
parlé danS le premier mémoire de la premiere partie , s'y oppofent. 1°. Ces
fourneaux d'où la fonte coule douce, n'en donnent pas contlamment de telle.
J'ai fouvent caffé une marmite, dont une moitié ()11 à peu près était grife ,
& dont l'autre moitié était:blanche : d'un côté elle était limable , .& de l'autre
elle ne l'était point: 2°. Toutes ces fontes grifes naturellement. limables font
communément trop grifes ; elles ne fauraient prendre une belle couleur de.
fer, quoique limées & polies : elles renent trop ternes & trop brunes. 3°. Ces
fontes ne peuvent prefque point être traitées avec le cifelet; elles s'égrainent.
4°. Enfin ces fontes qui peuvent être coulées grifes:& douces lu -ms du four-
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neau,-fouvent ne refileraient pas telles après être entrées' dans les moules.
Cette propofition eft une efpece d'énigme que nous expliquerons ailleurs.

Lta. fôntes qusi forcent grifes des fourneaux, outre qu'elles pechent
par la couleur.& par le corps, ne font donc pas douces afl'ez conflamment.
Malgré 'lés - deux premiers défauts , fi en fondant une feconde fois celles qui
font douces, il eût été poflible de leur conferver leur douceur; fi une fe-
coude. 'flificin •ne la leur enlevait point, il ferait aifé de ne mettre dans les
creufets- que dé la fonte« douce ; on la concafférait par petits morceaux';
examinerait la couleur de ces morceaux les uns après les autres ainfi on ne
remplirait le creufet que de fonte convenable. Si en fondant elle s'y con..
fervait telle , on en pourrait faire des ouvrages auxquels la couleur & le corps
importent peu ' tous ceux qui mont befoin que d'être limés & groffiérement
réparés, & auxquels même on donne une couleur, comme font les balcons
& les vafes à fleurs , & divers autres ouvrages. Mais le noeud qui a arrêté ,
qui n'empêché de faire ufage de cette fonte, c'eft , comme nous l'avons dit,
que celles qui ont été mifes grifes lirnables dans le creufet, en fartent très-
blanches. & très-dures; elles y perdent la propriété de fe Iaiffer limer.

y. LA couleur de ces fontes m'avait trop prévenu conteelles , & m'avait
fait négliger dé chercher à en faire ufage. Ayant depuis donné plus d'atten-
tion à un des phénornenes ordinaires de notre art, favoir, , que les fontes
les plus blanches qu'on radoucit deviennent elles - mêmes néeelfairenient
des fontes grifes, puifqu'il faut abfolument qu'elles parent par différentes
nuances de gris avant de devenir fer à grain blanc, l'avantage que j'avais
attribué aux fontes blanches fur les grifes ; me parut moins fondé, & je
crus qu'il y avait beaucoup à rabattre des idées que j'avais eues des blanches,
que leur couleur m'avait fait regarder comme plus affinées ; que l'efprit fyIté
inatique auquel on s'abandonne , pour peu qu'on ceffe d'être fur fes gardes ,
m'avait fait prendre parti' trop lifte , & qu'en un mot, ce ferait un feeret
important que celui de pouvoir couler douces hors d'un creufet les fontes
qui y avaient été mifes telles.

16. UN E expérience que je ne m'étais pas propofé de faire , me détermina à
le chercher. j'avais donné de la fonte grife pour être refondue ; je voulais
même la changer en fonte blanche que je deftinais à des épreuves d'adoucir-
fement. Contre mon gré , elle forcit du creufet à peu près auffi grife qu'elle y
était entrée, & très humble en bien des endroits : elle avait été jetée feule
dans ce creufet; aucune circonftance particuliere ne femblait avoir contribué
à lui conferver fa premieire couleur; une infinité d'expériences faites autre-
fois ne me permettaient pourtant pas de douter que cette même fonte ne
fût devenue très -blanche & très - dure , fi elle eût été tenue en fufion plus
long - teins. Si elle - avait confervé fa couleur grife , je ne pouvais donc fat-
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tribuer qu'a ce- qu'elle avait été verfée hors du creufet auffi -tee qu'elle
avait été en fufion. Rien n'eût été plus fimple que cet. expédient, pour couler
de la fonte douce, pourvu que le teins pendant lequel elle mite en. cet -état ,.
ne fût pas trop court pour être facile à faifir.

17. PouR l'avoir combieu il pouvait durer, je remis de la même fonte
grife dans un creufet: dès que je vis qu'elle-était fluide, je retirai un peu de
cette fonte avec une cuilter de fer. Je l'effayai quand elle fut refroidie , & je
la trouvai limable & de couteur grife. Un quart d'heure après je répétai la
même manoeuvre: la fonte tirée cette faconde fois cédait encore à la lime,
niais affez difficilement. Enfin celle qui fut tirée après un autre quart-d'heure
ne fa laiffait plus du tout linier.

18. LA fonte grife , ou au moins de la fonte grife de l'efpece de celle dont
je viens de parier, étant tirée promptement eu creufet , pourrait done reflet
douce; mais peut - être ferait il difficile de faifir l'inftant où cette Conte aurait
affez de fluidité pour couler , fans avoir airez long - terns fouffert le feu pour
être devenue blanche & dure , au moins en partie. D'ailleurs , celle qui avait
donn,é occafion à ces épreuves, & qui avait coulé douce ta pretniere fois,
fans' qu'on fa fût embarran de lui conferver cette qualité, pouvait avoir
des difpofitions favorables, peut, être difficiles à retrouver dans les autres
fontes grifes. J'ai donc cru devoir effayer plufieurs de ces différentes fontes ;
je les faifais verfer dès qu'elles nie paraiffaient fluides, mais ç'a été avec des
fuccès très-. différens. Ily a eu telle fonte grife & même noire gui n'a pas été
plutôt fondue, qu'elle a été blanche Sc dure. D'autres fois de la fonte eft
l'ortie grife du creufet ; & lorfque cette expérience a été répétée, elle eft
blanche , & cela quoique les morceaux mis dans l'un & l'autre creufet
fuffent des fragmens d'une même piece , & que ces fragmens euffent été tous
mêlés enfemble ; cela m'en même arrivé en répétant les expériences fur cette
même fonte, qui m'avait déterminé à effayer les autres : j'en ai tiré du creufet
auffi - tôt qu'elle a été fondue, qui s'elt trouvée dure.

19. Ms que le fuccès ferait auffi incertain, il n'y a pas d'apparence que
des ouvriers cherche= à jeter ces fontes en moula, dans la vue d'avoir des
ouvrages doux. Tout ce qui eft de pratique doit être fondé fur des regles
non fluettes à varier ; niais pour moi, il me parut que c'était beaucoup, que
c'était avoir fait un grand pas, que d'avoir appris que dans quelques circonf-
tances on pouvait couler hors du creufet une fonte entiérement douce &
grife; dès lors il ne me parut plus impoffible de trouver des regles pour avoir
conflumment cet effet. Si la fonte vient tantôt dure & tantôt douce , il y a
quelques circonftances qui font varier l'opération, & tout fa réduifait à les
démêler.

zo. J'Imm./a que les creufets pouvaient y avoir parc; ceux dont je me
fervis
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ferais étaient de nos glaires des environs de Paris. On trouve dans ces glaires
quantité de pyrites qui contiennent de véritable foufre commun ; cc foufre
peut entrer dans la compofition du creuret; il y en a eu tel qui , lorfqu'on le
retirait du feu , répandait une véritable odeur de foufre commun. Il me parut
poffible que , felon que le creuret aurait eu plus ou moins de fourre , la fonte
aurait été endurcie plus promptement ou plus lentement. j'enfondis qui aurait
dû couler douce dans des creufets qui ne pouvaient pas êtée foupçonnés de
soutenir du foufre, dans nos creufets de Beauvais; & j'eus de la fonte dure,
lorrque j'en cherchais de douce.

21. JE fis faire d'autres creufets avec très- peu de terre & beaucoup de
mine de plomb. Dans quelques -uns la mine entrait pour plus des deux
tiers, ou des trois quarts: Ces creufets me firent voir les mêmes irrégularités
que les autres m'avaient montrées. Tantôt j'en retirai de la fonte blanche, &
tantôt de la fonte grife.

22. LES expériences que nous avons faites , foit par rapport à la conver-
tira du fer en acier , foit pour radouciffement des ouvrages de fer fondu ,
nous ont conduits à penfer que les foufres endurcie= le fer & la fonte.
Celles que nous rairons à préfent , nous mettront en état par la fuite de mieux
démêler cette idée : avant qu'elle fût affez développée , j'imaginai que les fou-
fres qui étaient néceSaires pour donner à la fonte une parfaite fluidité, étaient
les mêmes qui produiraient fou endureiffement ; que le feu même qui la ren-
dait fluide , qui l'entretenait en mouvement , lui donnait lès propres fourres :
d'où il me parut probable qu'en la faifànt fondre dans des creurets de fer forgé,
on pourrait l'y conferver douce , & cela parce que le fer beaucoup plus dénué
de fourres , retiendrait ceux qui pénetrent au travers des creufets de terre , &
peut- être même boirait une partie de ceux de la fonte. Je fis donc fondre de
la fonte dans des creufets de fer forgé. Les prevnieres expériences parurent
répondre à mon attente; mais elle fut trompée, loriqueje les eus répétées
autant de rois que je le croyais néceffaire pour compter fur leur fuccès ; je
trouvai les mêmes variétés que ci - devant , c'eft - à - dire , tantôt des fontes
blanches , & tantôt des fontes grifes.

23. Nos reçuits , & fur- tout ceux que -.nous avons faits ci . devant au feu
immédiat, foit avec enduit, foit fans enduit, nous ont fait voir que la fonte
mire dans un creufet pour y être fondue, quelque blanche , quelque dure
qu'elle Toit, doit s'y adoucir , au moins en partie , avant d'être mire en fution.
Car ces expériences nous ontappris qu'un violent degré de chaleur y produit
un adouelfrement certain. La fonte d'un creuret, avant de devenir fluide , a
fouffert ce violent degré de chaleur; par la même radon les fontes déjà douces
doivent s'adoucir de plus en plus avant de devenir coulantes. Il me parut cu-
rieux & même néceffaire pour éclaircir ce que je cherchais, de ravoir fi le tems

Tome XP. 	 b
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préciférnent où de la fonte commence à s'endurcis eft,eelui où .elle eft rendue
fluide ; toujours nie paraît il certain que ii quelques Fontes étaient rendurcies
dans le, creufet avant Pinitant de fufion , il ne fallait pas attendre que ces mê-
mes fontes fuirent limables après qu'elles auraient été fondues. je me propofai
done d'obferver les fontes depuis l'infta.nt où elles auraient été jetées dans le
creufet, jufqu'à celui où elles y deviendraient liquides ; j'eu fis coneairer eit

petits morceaux , j'en remplis en partie un creufet ; je fis chauffer le creufet
d'infiane en infiant je retirais des morceaux de cette fonte. j'éprouvais les

progrès de Padouciffernent, qui devaient aller vite, parce qu'on dormait un
grand feu au creufet. Ces cirais furent faits fur différentes :fontes ,,:fur des
fontes blanches , fur des fontes qui avaient , été blanches & que Pacloueiffe-
nient avait rendu grifes, & fur des fontes naturellement grifes. Après avoir
fuivi les unes & les autres attentivement ,fobfervai que des fontes blanches,
& de celles qui tiennent leur couleur grife de Padouciirement , après être de-
venues de plus douces en plus douces „redevenaient dures avant d'être fon-
dues. Le tems précis de ce retour n'était pas déterminable ; niais ce qui était
certain , c'eft que ce même morceau de fonte qui fe fût laiffé limer très -ailé-
nient s'il eût été tiré plus tôt du creufet, ne cédait plus à la lime lorrqu'il en
était tiré un peu plus tard. Le degré de chaleur qu'opere ce changement eŒ
toujours proche de celui qui donne la fluidité ; car les angles des morceaux
qui étaient devenus durs dans le creufet, avaient été fondus. Mais ce: qui
démontre qu'un degré de chateur moindre que celui que demande la fufion
opere ce prompt endureiffement , c'eff que les endroits qui n'avaient point été
fondus , avaient toute la dureté poffible. Les plaques dont nousr avons parlé
dans le quatrieme mémoire de la premiere partie , nous ont donné encore plus
en grand l'exemple de Pendureiffement produit avant la fufion.

2,4. PARDI' les fontes naturellement grifes , dans quelques cireonfiances
j'en ai obfervé qui fe font fondues fans retour à la dureté ; en quelque tems
que je les aie retirées du creufet , je leur ai toujours trouvé la même dou 7
ceux ; mais dans d'autres circonftances , j'ai retiré des fontes grifes naturel-
lement qui étaient devenues blanches, & par conféquent mon limables , avant
d'avoir été fondues. Ces circonftances ont été celles où la fufion a été trop
long - tems à fe faire. A deirein je ne la preffais pas ; j'avais befoin de con-
ferver mes morceaux en mares folides pour les examiner en différents états.

2i. PUISQUE la fufion par elle - même n'eft pas propre à adoucir la fonte ,
pour en avoir de douce après qtl'elle fera fondue, il eft donc au moins abfolu-
nient néceiraire de la conferver telle jufqu'à l'inflant où elle devient fluide. Et
il fait de la derniere remarque, que l'on y réunira d'autant mieux, toutes
chofizs d'ailleurs égales, qu'on la fondra plus promptement; mais on ne fau-
rait fe promettre d'exéeuter cette opération fimple plufieurs fois de fuite avec
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mèrne veteffe. Une infinité de circonflances peuvent la retarder ;lc cren.
rets , les qualités des charbons , les foufilets , les épaiffeurs diiférentes des
morceaux de fonte font des fources d'irrégularités fans nombre. Auffi , quoi-
que j'aie à deffein tâché de mettre en fufion de nos «fontes grifes le plus
promptement qu'il était poffible , il m'eft arrivé de couler de la même tantôt
gr-de & tantôt blanche.

26. CE n'était qu'en petit que je faifais cette expérience ; peut être
que le fuccès en ferait encore plus incertain en grand , par rapport aux cir-
confiances dont je viens de parler. Mais par rapport à quelques autres circonf-
tances , il eft aie plus facile de tirer de la fonte douce , au moins en partie,
en en fondant une plus grande quantité à la fois. Plus rarement il m'a arrivé
de couler cette fonte douce du creufet , quand je n'y en eus mis que quelques.
onces & quand j'y en ai eu mis une ou plulieurs livres; & airez fouvent elle
a coulé douce quand la quantité a été raifounable : mais, comme je viens de. le
dire, douce eg partie ; car il y en avait prefque toujours une portion qui
avait pris la blancheur, ou, ce qui eŒ la même chofe , la dureté à l'épreuve
de la lime.

27. POUR revenir. à nos obfervations faites fur les fontes que j'ai tirées des
creufets avaiet qu'elles y euffent été rendues fluides, & où elles s'étaient ren-
durcies , j'ai cherché à comprendre ce rendurciffernent ; & pour cela j'ai mis
de la fonte grife dans un creufet où elle était environnée de toutes parts de,
poudre d'os ; elle s'y eft cependant endurcie avant d'avoir pris de la fluidité ;
& qui plus cil, le feu ayant été donné trop long- teins à un degré au - deffous
de la violence néceSaire pour fondre, ona eu beau enfuite augmenter la force
du feu, la fonte n'a jamais pu prendre de fluidité.

28. DANS une autre expérience, je me fuis contenté de couvrir la fonte de
poudre d'os ; & où le feu.violent a été donné plus tôt, la fonte a coulé : mais
elle a coulé blanche & dure. Les os qui procurent fi efficacement l'adoucilie-
nient dans d'autres circonftancesereavaient donc rien opéré ici; ou s'ils avaient
opéré, ç'avait été Pendurciffement. Ces dernieres expériences femblent atta-
quer diredement les principes que nous avons établis fur tant d'autres expé-
riences & des plus décifives. Nous avons avancé tant de fois que tout fer, foie
forgé ou fondu,s'endurcit à proportion qu'il eft plus pénétré de fourres & de fels,
qu'il s'adoucit à rnefure que ces foufres „ces fels lui font.enlevés , que Padiort
violente du feu efinéceffaire pour emporter ces matieres de celui qu'on veut
rendre plus traitable , qu'enfirelee os aident à l'adion du fer; & nous voyons ici
au contraire que le grand feu- le fecours des os redonne de la dureté à la
fonte. Mais n.enOus embarrafons point encore de. chercher fi, qu el qu'oppofées
que femblent les çonféquences. qu'on peut tirer de ces diiférens effets , il n'y
aurait pas de moyen de les concilier. Allons plutôt où.les expériences nouvelle
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nous menent ; elles nous font voir (pie fi on deffeche la fonte jufqu'à un cer-
tain point avant de la mettre en fulion , on lui ôte trop de fes foutres ou de
feS {Us , qu'on ne peut plus la fondre , ou que fi on la fond , on la rendur-
cit ;car la fonte qui a fouffert du tems un violent feu avant de fe fondre , &
fur tout celle quia été entourée pendant ce teins de poudre d'os , doit être de
la fonte très - defféchée. Or, firmus entourons nos morceaux de fonte de pou-
dre de charbon , nous fornmes fUrs par toutes les expériences , fait de nos
recuits , foit de l'art de convertir le fer en acier , que la furface de notre fer ne
fe deflchera pas, quoique le charbon foit propre à convertir le fer en acier,
à lui donner une dureté qu'il n'a pas : j'ai donc penfé qu'il pourrait être pro-
pre à con ferver 'aux fontes grifes, & la couleur & la douceur qu'elles avaient
avant d'être mires dans le creufet: du moins l'épreuve m'en a - t - elle paru
très - indiquée ; je l'ai faite , & j'ai trouvé que toute fonte grife de bonne qua-
lité fondue , dans un creufet où elle était entourée de poudre de charbon , fe
fondait ; & qu'après y avoir été rendue fluide, celle qui était tirée du creufet
était limable , comme elle l'était avant d'avoir été refondue.

2.9. NE cherchons point encore à expliquer pourquoi la poudre de char-
bon conferve à la fonte douce fa douceur ; un grand nombre de faits que
nous avons à rapporter, aideront à éclaircir ce phénomene continuons à pré-
fent de fuivre ce qui regarde la pratique de notre art. Dès que la fonte fondue
dans le charbon refte douce , j'ai cru qu'elle le deviendrait encore davantage,
étant fondue dans un mélange de poudre de charbon & de poudre d'os; qu'au
moyen de la poudrè de charbon , il n'y aurait plus à craindre que les os flffent
de mauvais effet ; que dans cette circonflance ils adouciraient, comme ils
avaient été en poifelfion de le faire dans tous les recuits. J'ai donc Lit fondre
de la fonte grife dans un mélange de parties égales de poudre d'os & de
poudre de charbon : celle qui a été fondue dans ce mélange a toujours été
douce , & extrêmement douce. Cette dofe peut fe varier; on peut augmenter
la quantité d'os : mais j'aime mieux au contraire qu'on la diminue , parce que
le creufet n'étant pas clos , le charbon fe brûle ; & il eft effentiel qu'il en relie
toujours une certaine quantité; trop d'os pourraient même empêcher que la
fonte ne pût devenir fluide.

go.- CE Weil pas affez que la fonte foit douce, précifément dans Pinftant où
elle vient d'être fondue : dans le travail en grand , la fonte qui à été rendue
liquide la premiere, relie fouVent pendant plufieurs heures dans le creufet
avant que le relie ait été fondu ; il faut que cette fonte pude canferver fa
fluidité fans prendre de dureté, pendant un teins confidérable ; & c'efl ce qui
arrive à celle qui cil mife en rufian dans le mélange de poudre d'os & de char-
bon : j'en ai tenu de fluide pendant plutieurs heures dans ce mélange ; elle
n'en à pas été coulée moins douce.
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g T. LE mélange de poudre d'os & de charbon, qui de toutes les con1pa-
tions celle qui réuffit le mieux dans les recuits faits dans les caiifes ,

cŒ donc jufqu'ici celle qui eft la plus avantageufe pour fondre de la fonte
douce. Cette compofition fuffit pour tenir les fontes douces pendant la finion ,
& fera la feule qu'on emploiera dans la pratique ordinaire. Mais fi on lui ajoute
une portion de fublimé corrofif réduit en poudre fine , elle vaudra encore
mieux , & pourra conferver douces des fontes qu'elle ne conferverait pas telles
fans cette addition. La dofe de fublimé ne fera pas confidérable : fait un
vingtieme ou même un quarantierne du poids total , & c'en fera alfez. Mais au
heu-que la poudre d'os ne peut être employée feule; quand on aura de borine
fonte , on pourra fe fervir de la feule poudre de charbon.

32. TOUT ce que nous avons tenté au commencement de ce mémoire ,
n'a pu nous donner de moyen de rendre douce de la fonte mife en fufion , qui
était-auparavant dure , ou qui était devenue telle en fe fondant. Nous avons
même avoué que nous défefpérions d'y parvenir ; mais nous voilà parvenus,
par une autre voie, à pouvoir avoir de la fonte douce après qu'elle fera re-
fondue , pourvu que celle qu'on veut fondre fait grife ou de bonne qualité.
La poudre d'os & celle de charbon jetées fur de la fonte aâuellement en
fulion , ne tui procurent aucun adouciffement. La fonte douce qui fe fond
étant environnée de poudre d'os feule , s'endurcit; mais la poudre fimple de
charbon , ou la poudre compofée•d'os & de charbon , confervent la douceur
à celle qui eft mire douce dans le creufet , & qu'elles ont toujours entourée.
L'expédient eft (impie & commode; nous expliquerons pourtant dans la fuite
plus au long toutes les petites attentions qu'il demande : mais ce dont il noue
=fie à parler , & qui va faire la rnatiere du mémoire fuivant , c'eft l'explication
de ce que nous avons voulu dire, quand nous ne nous Pommes pas contentés
de demander de la fonte grife, que noifs avons demandé de la 'fonte grife
de bonne qualité.
- 3 ;. UNE autre remarque de ce dernier mémoire , dont il eft important de
fe fouvenir , eft que la fonte conferve d'autant mieux la douceur qu'elle avait
avant d'être mife dans le creufet , qu'elle eft fondue plus promptement
pour la conferver douce , un point effentiel eft d'empêcher fa furface de fe
deffécher , de fe brûler.
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SECOND MEMOIRE.

Choix des fontes propres à être coulées douces ; que cette propriétd efe
naturelle à quelques unes ; que par art on peut la donner à d'autres ;
qu'il y en a d'autres à qui il efiprefqu'impoffzàle de la donner.

34. DANS le mémoire précédent, nous avons borné à deffein à certaines
efpeces de fontes le fecret que nous y avons découvert, pour en couter
de douce hors des creufets. On nous a peut-être déjà pré-venus fur l'éten-
due dont ce fecret eft fufceptible. Il apprend la maniere de conferver douce,
malgré la fulion , la fonte qui l'était avant d'être fondue. Nos recuits nous
ont enfei-gné de fûts moyens d'adoucir -toute fonte; il femble donc qu'il -n'y
en a aucune qui ne foit dans le cas du mémoire précédent , & qu'on doive,
prendre pour regle générale, que toute fonte naturellement limable ou-ren"
due telle , étant fondue dans le charbon ou dans le mélange d'os & de char-
bon , reftera limable comme elle l'était avant la fufian. On peut eue lé
regarder comme une regle , mais" qui eft fujette à -des exceptions : pour les
avoir ignorées , j'ai été jeté dans des incertitudes bien. _embarraffantes. Le fuccès
des premieres expériences a été fouvent démenti par_ celui des expériences
fuivantes.- Après avoir retiré de la fonte du creufet où elle avait été fondue;
fouvent cette fonte était douce, & plus douce qu'elle n'y était entrée ; d'autre
rude très-douce dans un autre creufet, en fartait d'une dureté à toute épreuve.;
& quelquefois au contraire il m'eft arrivé de mettre de la fonte dure & blanche
dans un autre creufet , & de la verfer Près-grife &.très-limable. Non-feulement
cela dl arrivé à des fontes différentes ; la même m'a quelquefois fait éprouver
ces défolantes variétés ce n'eft qu'à force d'expériences tournées & retour-
nées de toutes façons, que les caufes de ces diverfités ont pu être démêlées;
& que j'ai pu établir des regles fubordonnées à la regle générale : elles feront
faciles dans la pratique , elles préviendront tous les contre-teins par où j'ai palié.

3 S. QUOIQU'IL y ait des fontes blanches qui peuvent être coulées douces
dans un travail réglé, le plus fûr fera de den fondre que de grifes. Nous
les confidérons ici telles qu'elles font fouies du fourneau à mine ; nous les
avons ailleurs earaélérifées par leurs nuances de couleur , qui dans différentes
efpeces varient depuis le gris-blanc ou blanchâtre, jurqu'au gris - noir ou
gris de maure , & même iufqu'au noir. Elles ne different pas moins les unes
des autres par leur taure qui en toutes efI fpongieufe , on la compare
avec celle des fontes blanches : c'eff à cette taure à laquelle nous deman.7
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dons à préfent qu'on faire le plus d'attention. Quelques-unes remblent corn-
porées de grains ou de molécules qui, à la vue (impie, ont un air arrondi ;
& les autres bien obrervées , paraiffent l'être de lames : on ne trouve point
à leurs molécules la rondeur des molécules des premieres. Les grainées va-
rient par leurs grainures ; quelques-unes ont de gros grains, pendant que
d'autres en ont de fins. Les rairons de préférence d'une fonte fur une autre
doivent être prifes, & de fa couleur, & de fa tiffure. Du côté de la tiffure ,
celles qui ont le grain le plus fin , te plus diffina, le mieux démêlé, le mieux
arrondi, le plus approchant de celui d'un acier trempé peu• chaud, Pempor-
tent fur les autres : & du côté de la couleur, celles qui ont des nuances plus
brunes font plus facile à tenir douces. Les meilleures de toutes, ou au moins
celles qu'on peut fondre avec le moins de précautions, fans craindre de les
rendurcir, font donc celles qui étant noires ,ont un grain très-fin & très-diftinâ.
Mais de deux. différentes fontes , dont l'une aura un gris plus -clair & fera
mieux grainée, & dont l'autre fera plus noire avec des grains pIus gros & moins
démêlés , on préférera celle de la plus parfaite grainure : généralement parlant,
on peut beaucoup plus compter fur le grain que fur la couleur.

36. CELLES qui , bien conlidérées , femblent plutôt convolées de lames
que de grains, font inférieures aux grainées; mais entre celles-là les meil-
leures ont les lames plus fines, plus petites , pins détachées les unes des autres ;
& les phis manvaifes de toutes ont des amas de lames qui forment comme de
gros grains applatis.	 •

37. Si celles qui n'ont que des lames ne font pas d'un gris foncé ou très-
brun, il fera toujours très-difficile d'en couler des ouvrages limables.

38. Qy'oN efpere peu de celles qui, quoiqu'extrêmement noires parail:
fent parfemées de brillans : en général, ces brillans dans les fontes grifes font
de mauvais indices. Si de plus les fontes noires font comporées de gros grains
applatis , elles font les plus mauvaifes de toutes : des fontes d'un gris pref:
que blanc vaudraient fouvent mieux.

39. IL y a des fourneaux qui, tant qu'ils font au feu, donnent des fontes
des qualités que nous avons indiquées pour bonnes. Mais un avis très-im-
portant pour les établiffemens où l'on travaillera en grand aux ouvrages de
fer. fondu, c'eft qu'il n'y a prefque point de fourneau où ils ne 'puilfent
Le fournir de fontes convenables: il ne, faut que rai& le teins où ils en cou-
leront de telles. Les prenaieres gueures qui fortent d'un fourneau nouvel-
lement mis au feu font très - noires, & ordinairement de celles que nous
avons rejetées par le défaut de leurs grainures ; mais de jour en jour !es
gueufes viennent d'une meilleure grainure. Leur couleur suffi va en s'éclair-
cidant : & enfin leurs couleurs deviennent blanches en quelques fourneaux.
Le ternsoù on fera- provilion de leur fonte fera entre celui où ils ont donné
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des gueules trop noires , & celui où ils font prêts d'en cloutier de trop «brinches.
Ce tems favorable n'eft pas pourtant difficile à faifir , il vient ordinairement
peu de remailles après que le fourneau a été mis en feu. Il y en a où il ne.
dure pas quinze jours; d'autres oùil dure plufieurs mois : car ils peut tous
du gris au blanc très -inégalement. Une infinité de cades peuvent contri-
buer à cette inégalité , la confiruétion même du fourneau , la difpofition des
iàufllets , la qualité des charbons , & celle des mines.

40. MAIS il ne ferait pas difficile de remettre au gris un fourneau qui fe-
rait venu au blanc. On a quelquefois vu ce retour, fans avoir cherché à le
procurer; ce qui Poecafionne donnera par la fuite idée de la vraie eaufe deS
différences qui font entre les fontes de différentes couleurs. Quand les cou-
rans d'eau qui font mouvoir des fouffiets s'affaibliffent par la féchereffe , le
fourneau d'où la fonte fortuit blanche , n'en fait plus voir que de grife; de
là il eft clair que la fonte devient blanche dans les fourneaux où reliait du
feu eft plus violente. Un expédient pour fe procurer de la fonte grife
donc de diminuer le cours de l'eau qui fait tourner les foufflets ; mais cette
diminution ne devrait fe faire qu'imperceptiblement : qui diminuerait trop
vite la chaleur , courrait rifque de ne pas fondre la mine & de faire ra-
valider de ces maires non- fondues , qu'on appelle des renards, &qui obligent
à éteindre totalement le feu pour les retirer.

41. ON ne faurait refondre notre métal fans trouver du déchet. Un aval],
tage des fontes que nous avons caradtérifées pour les meilleures ,. c'eft que
dans la fufion elles diminuent confidérablement moins que les antres. Les
mauvaifes noires diminuent plus qu'aucune des autres ; on les trouve cou-
vertes d'une quantité très - confidérable de laitier ou de matiere vitrifiée ; elles
font mêlées apparemment avec beaucoup de terre de la mine.

42. Nous avons confeillé de ne faire aucun ufage des fontes blanches.
Auffi toutes celles qui font blanches , quoiqu'elles aient été coulées en grof-
fes gueules, ne peuvent être refondues , pour être coulées en ouvrages lima-
bics ; mais il ne ferait pas auffi Mie de condamner les fontes blanches qui
ont été coulées en . plaques minces. Il peut y avoir de celles ci qui font de
très..bonne qualité , & qui, malgré les apparences , font de la nature des
grifes. Ces remarques ne font guere néceffaires peur des rnanufadures ; mais
elles le font pour la phyfique de notre art , & peuvent l'être pour les ou-
vriers ordinaires. Si ces derniers ont acheté de vieilles marmites pour les
refondre , il leur arrivera de trouver une portion de la même marmite, qui
aura la couleur & la grainure de la meilleure qualité , pendant que les autres
portions feront blanches & très - dures. Ce qui fera blanc, étant refondu ,
peut être coulé doux & gris comme le mite.

43. IL peut de même y avoir de grandes plaques de fonte blanche , qui
ne
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ne tiennent à du gris nulle part , qui étant fondues , foit dans la poudre
de charbon , foit dans le mélange de cette poudre & de celle l'os , devien-
dront douces. E y a une maniere de reconnaître la qualité de ces fontes
blanches , de leS diftinguer dès autres : il n'y a qu'à elTayer fi l'on peut les
radoucir promptement. L'effai en eft aifé à faire, en les recuifant immédiate-
ment au feu de la forge. La fonte blanche qui s'adoucira vite , peut être
_fondue douce ; mais celle qui foutiendra une chaleur plus longue , fans de-
venir grife & grainée, fera de nature à fortin dure du creufet où elle aura
été fondue.

44. NON - SEULEMENT on peut par les recuits juger ri des fontes blan-
ches font 'propres à être coulées douces ; mais les recuits peuvent donner la
difpotition à l'être à celle à qui il en manque peu. Ces derniers recuits , pour
être bons , ne doivent être faits que dans la feule poudre de charbon. Après
tout, il ferait très - inutile de nous arrêter aux manieres de rendre de la fonte
propre à être fondue douce, par des recuits qui coûtent toujours des foins
& des frais , pendant qu'on en peut avoir qui elt telle naturellement.

45% JE ne dois pas pourtant me difpenfer de parler d'une forte de fonte
blanche, qui , quelques recuits que j'aie tentés, quelque choie' que j'aie faite ,
a toujours été coulée. très - dure. Elle n'a pas de caradtere affez marqué pour
fe faire diftinguer de celles que réufliraient tout autrement. C'eft , & je lui
en donnerai toujours les noms dans la fuite , de la fonte blanche de plufieurs
fufions , ou de la fonte blanche par art: je veux dire que ce genre eft com-
pofé des fontes qui, étant forcies, ou blanches, ou grifes du fourneau où
la mine de fer a été fondue , ont depuis été refondues une ou plulieurs fois
ou tenues liquides fendant du teins. Il n'y a guere que des yeux très - accou-
tumés à les voir , qui puifent ne les pas confondre avec celles qui font forties
blanches du fourneau : leur taure parait pourtant plus compade que celle de
ces dernieres. Il fera rare de trouver de cette efpece de fonte ailleurs que chez
les ouvriers même qui s'occupent aéluellement à mouler le fer , & ils n'en
auront que ce qui leur viendra des ouvrages manqués , ou de ce qui fera
reit& dans les creufets. La quantité de cette efpece de fonte ne fera jamais
comparable à celle des autres. Les ouvriers même qui chercheront à couler
doux , comme on le cherchera apparemment à l'avenir , n'auront prefee
point de cette fonte. Nous en faifons une claire à part, & elle le mérite par la
propriété finguliere qu'elle a de ne pouvoir être coulée douce, au moins par
les moyens qui font le mieux réuflir les autres fontes blanches.

46. CE phénomene eft un de ceux qui méritent d'être remarqués dans
notre art. Si je prends une fonte grife , quelle que foit la qualité de cette
fonte , & que je la fonde feule dans un creufet , je la rends blanche, fi je
la tiens liquide pendant un certain terras qui , dans de petits murets , n'a

Tome XŸ.	 c c



e03	 ivourEL ART..

jamais befoin. d'aller -à une demi- heure; ri après cette. premiere
était refté en- quelqu'endroit une nuance de gris , je n'ai qu'à la. refendre , .8e
elle deviendra parfaitement blanche. Cette fonte qui a,été ainfi refondue peut
êtreadoucie, Comme nous l'avôns expliqué en tant d'endreits. En l'a.dotidiffa.nt,
je la fais paffer fueceffivernentpar différentes nuances de gris : qu'on la prenne
lorfqu'elle eft venue à la nuance de laquelle .que ce foit des fontes naturelle-
ment grifes ; qu'alors on la mené dans un creufet au milieu des mélanges de
poudre d'os & de charbon , & qu'on l'y fonde on aura_ beau la faire couler
dans l'inflant même où elle a été rendue liquide, elle fera blanche .corillne elle
l'était la premiere fois. J'ai voulu voir li ce n'était point que cette çfpece
rde, fonte demandât des dofes de charbon on d'os, différentes de celles •tete
•veulent les autres fontes. Je l'ai donc fondue dans les os feuls , dans .le char-
-bon feul, & dans des mélanges de ces deux matieres faits en différentes pro-
portions , où tantôt l'une dominait & tantôt l'autre,, ez. ç'a toujours été avec
le même fucces.

47. CE qu'on peut avoir de fonte de -cette. efpece dans un attelier ne
fera peurtant pas de la fonte inutile à, ceux qui .voudront: culer dnux ; il
relie un. moyen d'en faire ufage. Pour cela il faut toujnurs commencer par

•l'adoucir, & la très - bien adoucir. On mêlera cette fonte 'adoucie avec de 4
fonte naturellement grife qu'on fondra comme nous l'avons enfeigné. Feule-
nient faut - il prendre garde à ne pas méler la fonte blanche .de plufieurs Là-

. fions en trop grande proportion avec la fonte grife. J'ai foncln. d'abord trois
-parties de fonte blanche adoucie avec une partie de fonte grife naturellement.
_Dans la cornpofition faite des parties égales, os & charbon , la fonte compôfée
'qui en eft venue, a été très -blanche. La fonte blanche atltu.cie & fondue feu-
lement à partie égale avec la fonte grife , a donné une fonte grife d'un gris
affez blanc, mais mai médio_crement humble. Mais deux parties de fonte
g	 donne
de .belle fonte grife & d'ex .litnable.

48. AFIN que le mélange de ces deux fontes Le faife plus parfaitement dans
le creufet, faut y mettre alternativement des lits de fonte blanche &.des
lits de fonte grife. Au relie c'eft toujours la fonte blanche adoucie, & très-
bien adoucie, que je mêle avec la grife : car fi c'était de la fonte blanche
non adoucie , la fonte grife n'en pourrait porter qu'une très petite quantité.
Toute fonte blanche par art n'eft pourtant pat fi peu traitable Jorrqu'elle
n'a fouffert qu'une feule fufion : quand elle ett venue d'une fonte douce ; elle
conferve encore quelque tems de la difpofition à redevenir doue, 	 _

49. j'Ai fondu de la fonte grife très - douce ; je l'ai tenue en fufion jurqu'à
ce qu'elle ait eu pris le blanc. J'ai ait adoucir cette fonte blanche dont .W
vonnailfais 	 adoucie, je l'ai fait fondre dans le xnêlange d'os & do
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cbarbéi, & j'en ai eu une fonte très grife & très' liniable. j'ai fait atifil
Iiierne.expérienee fur des 'fontes de'• fecende fufion , dent rorigine.ne m'était
pas connue , mais.qui en avaient' apparemment une bonne. Mats fi cette fonte
blanche eût été encore mife en fufion uneou deux fois, on G cette fonte fût
venue d'une fonte naturellement blanche , inutilement tenterait- on de l'a-
doucir:par recuits k quelqu'adoucie qu'elle Fut , dès qu'elle' aurait été rendue
coulante; elle aurait repris fa premiere dureté. .La phyfique de ces phéno-
menes_ne..faurait manquer d'être intéreffaute ; 'mais elle ne peut être bien
expliquée que par les expériences qui feront la matiere des mémoires fuivans.

so. QUOIQUE les fontes blànches de plufieurs fulions fondues dans ta
mème compofition d'où les fontes grifes fortent douces, en fortiffent dures.,
je ne me fuis pas cru difpenfé de„tenter de les fondre dans des conipofitions
même qui né font pas favorables aux autres. Il n'était pas prouvé que leur
différente tiffure ne demandât pas d'autres mélanges; mais toutes ces tentai-
rives ont été inutiles 1. en voici les. principales. Ist..Elles ont été fondues dans
deux parties de .fuie aine de charbon , &' une, de fel marin , & font reliées
Èlanchês, coulées après une detni- heure. & -une heure de feu. 20. Notre
fonte blanche. adoucie a été fondue dans os & charbon. On y a. jeté, du
fel.de foudeà trois différentes reprifes ;- elle °ft toujours venue blanche. 30:
Elle a été fondue étant très - adoucie avec de la fuie. 40. Elle a été fondtie dans
du charbon de corne; elle eft forcie dure & blanche de ces deux creufets.
0...----La - rnêtrie fonte a été fondue avec un 'mélange de poudre d'os & de char-
bon , auquel j'avais fait ajouter du fublimé corrofif. j'avais lieu d'attendre'
que cette derniere matiere opérerait quelque chofe. La fonte efi cependant
reliée très - dure après la fufion.

Ir. Nous ajouterons encore une remarque fur le caradere des fontes
blanches , c'eft que celles de phafieurs fufions'font - certainetnent. plus aifées
à fondre que les fontes grifes. Il be nous a pas été Ci aifé dè 'démêler Ci les
fontes naturellement blanches le font de même: mais l'analogie conduit à le
penfer. Cette, obfervation rend raifon d'un phénomene qui m'a quelquefois
dérouté : quand. on tient de la fonte en fufion, s'il y en a qui doive fortir
douce , c'eft celle qu'on en tire la premiere , puifque nous avons fait remar-
quer que le feu continué lui ôte fa difpofition à être douce. Cependant dans
qüelques eirconftances il tre.eft arrivé tout au contraire de tirer d'un 'creu-
fet de la • fonte blanche .& -dure ,St un , quart d'henre après , d'eh tirer du
même. creufet de la grife & douce. .. • -

s2. Czc ne ufeft arrivé que dans des teins où je ne faVais pas afrez le
choix qu'il fallait faire des fontes ; & dans des cas où j'en avais jeté dans le
creufet des morceaux de différentes qualités. La fonte blanche fondue la
premiere en..fortait blanche ge- dure ; & ce qui citait à fondre dans le creu-

C c ij



:104.	 NOUVEL. ART'
fet , qui raft la fonte grife , m'en donnait enfirite de douce: Aufn depuiS)
que j'ai été mieux infiruit , ayant mis dans un crenfet & avec connair.
tance, de la fonte grife & de la Fonte blanche, j'ai, d'abord tiré.de la Fonte
blanche , & enfuite de la fonte grife : cetle qui a coulé d'abord 'di fortie
avant que l'antre fût en fulion. Autrefois cela m'était arrivé dans une même
circonftance plus ernbarraffante , fur le même morceau de marmite ; mais
j'ai obfervé clans la fuite, que cette marmite était partie grife & partie biais,-
the & apparemment que le morceau jeté dans le creufet était de cette
qualité.

TROISIEME MEMOIRE.

Que les fontes coulées douces fekn les procédés des ménzoires précédons
ont quelquefois le (eut d'être trop grifes : moyen de corriger ce
défaut, & de leur donner la couleur des ouvrages do fer les plus
blancs : comment de la fonte grife & douce peut dans l'if :fiant être
rendue blanche & dure.

1.3. Nous avons commencé par chercher à conferver aux fontes, pen.:.
dant une feconde fufion , la douceur qu'et/es avaient naturellement, ou celle;
qu'elles avaient acquife dans les recuits. Les mémoires précéderas en ont .

donné les moyens ; ç'a déjà beaucoup : mais il reliait encore quelque chofe
à trouver. Les fontes qui font grifes naturellement:, pechent par leur cou-
leur : il efi vrai qu'après avoir été refondues, 'elles ne font ni auffi grifes:

aux ternes qu'elles l'étaient en fortant du fourneau ; elles font même d'une
meilleure tiffure , plus égale, mieux grainée. Mais il y a des fontes, & de. très.
bonne qualité , qui, quoique refondues, relient beaucoup trop grifes. Ce
qui reliait à trouver était donc le moyen de couler des fontes de telle. qua-
lité, que les ouvrages en fortant du moule ,: euffent non-feulement la dou-
ceur de ceux qui ont été bien adoucis ,, mais qu'ils pulfent aulE prendre à
peu près la même couleur & le même poli lorfqu'ila auraient. ététravaillés.
Pour . y, parvenir, il a fallu encore tenter différentes. reanieres de faire trfage
des foutres & des fels : on les voit reparaltre bien fotivent mais Pue-que:à'
nature les fait entrer dans la compoiition: des métaux, nous ne pouvons
ter fes procédés , qu'en tâchant de les employer comme elle; le fait pour varier
leurs propriétés.

1,4. LA, méthode par où je devis commencer m'a pan; être de tenir en &flore,
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e la fonte naturellement douce, ou douce par art, an milieu de notre poudre
comporée d'os & de charbon ; de tirer de ce creufet un peu de cette fonte
liquide qui ferait un échantillon par où je jugerais à quel point celle qui
était rellée dans le creufet était douce & grife; que je devais enfuite jeter
quelqu'ingrédient dans le creufet, d'où retirant de la fonte quelque teins
après , je me trouverais en état de voir fi cet ingrédient y aurait produit quel-
que changement, par la comparaifon queWen ferais avec l'échantillon qui an-,
nit été tiré d'abord. J'ai cru auffi qu'il fallait retirer de la fonte de ce creufet
à différentes reprifes , pour s'affiner fi cet ingrédient ne produirait pas , dans
un unis plus long, un effet qu'il n'aurait pas produit dans un plus court.
C'eft là le détail de la manoeuvre que j'ai pratiquée dans toutes les expé-
riences fuivantes. 1°. Du falpêtre jeté dans le creufet où la fonte était en
fufion , n'y a produit aucun changement fenfible ; elle cil reftée douce &
grife , autant que celle de l'échantitlon. 2°. Du fel de fonde n'y a rien opéré
-de plus; mais ce qui elt à remarquer, c'eft que le falpêtre qui épaiffit fi fubi-
tement la fonte liquide lorfqu'il a été jeté fur cette fonte feule, ne lui a
ici rien fait perdre de fa fluidité ; il a pourtant fufé à l'ordinaire. Le fel de
foude a occafionné divers jets de flamme. Ici le charbon mêlé avec la poudre
d'os, a fourni à toutes ces flammes; elles n'ont point confia-né la partie hui-
leufe du fer ; il y en avait de plus à portée. La fonte n'a donc dû rien perdre
de fa fluidité , fi elle la tient de fa partie huileufe. 3°. Le' fel marin a pro-
duit un, peu plus de changement. j'ai jeté de ce fel , & de même de tous
les .autres à différentes reprifes; la fonte qui avait été tirée du.creufet après
que la premiere dofe de fel y a été jetée, avait la couleur grife de celle de
l'échantillon. Mais celle qui a été tirée après une feconde dofe de fet , quoi-
que grife limable , a paru plus brillante dans les endroits limés , que ne
l'eft la fonte qui a le même gris. Peut-être auffi était-elle plus dure.

S. LÉ fel marin m'a fait ici voir. un phénomene nouveau. Il eft forti plus
de flammes , & des flammes plus eonfidérables, du creufet où il a été jeté ,
qu'il n'en eft forti de celui où le fel de foude a été jeté. Il femble que le fel marin
'ait donné occafion au charbon de s'enflammer; car ce fel n'a rien fait de
pareil lorfqu'il a été jeté , dans une autre expérience, fur la fonte qui était
en fufion , fans être environnée de poudre de charbon & d'os. Les Tels fixes
ne feraient pas auffi peu propres à exciter l'inflammabilité qu'on l'a penfé ,
& peut-être n'y-a-t-il pas auffi loin qu'on fe l'imagine, du fel marin au fal-.
pètre : une autre expérience dont il n'elt pas teins de parler, femble le prou-
ver ; & les deux enfernble invitent à en faire- d'antres fur cette matiere. Le
fel marin jeté dans le creufet où la fonte eft feule , répand d'épaiffes vapeurs 3.
ne !font-ce point ces vapeurs qui enlevent & mettent en mouvement
du charbon, & qui lui donnent occafion de s'enflammer.?
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.Q.3.TOntlE les expériences que notWpatéburoro-etifferit été -prinCipa::
•Iernent faites dans la vue de décOuvrir dés moyens : d'avoir. de la fonte datiCe'
& de meilleure qualité quelle lefout leS fontes grires ordinaires, je les ais en
même tems regardées comme propres à nous_ donner des éciairciffemens
la nature de tout fer fondu ou autre; depuis long, terns j'avais eu envie de
pouvoir tenir en rufian à man gré- des fontes douces. Nous avons attri.::
bué la dureté de la fonte du . fer & de l'acier aux fourres & anx fais indiftine
tement. Nous enflions bien voulu pouvoir faire le pariage ;-il rira remblé que
nous le pourrions dès que nous aurions en rufion des fontes de la douceur
del-quelles nous ferions certains.

SUR environ une ou deux livres de fonte grife en rufian , je jetai du
fourre commun en poudre, plein une petite cuiller à café. Un inttant après ,'
je retirai du creufet de cette même- fonte ; je la vis blanche, & MILE dure
qu'aucune fonte que j'aie jamais &rayée; cependant elle était extrêmement.
grife un moment avant que le foufre y 'eût été jeté.

sa. ON. cOnnait la compofition du. fourre commun, auffi bien que cell&
d'aucun minéral; on fait du moins qu'il eft un mixte dont la partie inflam-
mable, le vrai foufre , n'eft qu'une très-petite portion ; un acide de la nature
de celui du vitriol domine dans ce mixte. Il s'agit de fàvoir fi c'eft par•fa partie.
inflammable qu'il a endurci fi promptement -notre fonte, ou G c'efl- par fa
partie faline,, ou-fi c'eft par les deux enfemble : & cette queflion devenait facile'
à décider ; car fi là matiere inflammable, comme inflammable, donne-de la du-'
reté à notre fonte, fi l'endurciffement n'eft pas opéré par un acide analogue. à'
l'acide vitriolique , du lb-if ou de l'huile jetés fur la-fonte douce ne man--
queront pas de l'endurcir. Sur de la fonte grife & douce je jetai donc à dif-
férentes fois du fuir, & en quantité affez contidérable : ce fuir brûla fur la fonte •
fans la rendre ni plus blanche ni plus grife.

s 9. yÉ.PROUVAI .enfitite l'huile d'olives, comme j'avais éprouvé le fourre
& le fuif : cette huile lailra la fonte aufli douce qu'elle l'était. Je jetaidu favon -
fur de la même fonte ; nous avons vu ci-devant que le fel de fonde n'a pro-
duit aucun effet en pareille circordtance pour Pendurcifrement de la fonte j •
l'huile n'en a -produit aucun feule : le mélange de ces deux matieres n'a pas
plus opéré.

60. IL femble donc' évident que. te fourre commun .n'endurcit fi confi-
déiablement & fi promptement la fonte que par le moyen de fon acide, ou au
moins à l'aide de fan acide ; on aurait pu le démontrer en comparant une
efpece de fourre commun , avec l'huile ou la graitre , & l'acide du fourre or- •
dinaire , par les procédés enfeignés par MM. Stahl & Geoffroy, & jetant
de ce fourre fur la fonte en fufion ; il n'y a point lieu de douter que le fourre:
faCtice, dont la partie huile de n'était pas capable d'endurcir la fonte, naeût•
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cependant endurcie. Mais une autre expérience- ;plus fireple _épargne -rap-
pareil de cellerci : on fait que l'acide, dg foufre & celui du vitriol font les
Mêmes., mais .engagés dans . différentes matrices doit doneattendre du
vitriol le même effet que du foufre commun , par rapport à Pendurciffement
de notre fonte, fi cet endurciffement ert opéré par l'acide. j'aurais- toujours
jeté du vitriol fur la fonte en fufion ; mais ici je l'y jette dans ledeffein de
confirmer  les raifonnemens prépédens ; j'en jetai donc peu, & ce peu fut Tuf-
.fifarit pour . donner à cette fonte ..grife & douce la dureté & la blancheur
que le foufre avait données à l'autre.
6t. . retrouve encore dans l'alun le même acide que dans le vitriol

& le fourre ; pour parfaite confirmation de l'effet de cet acide , l'alun devait
donc , comme le vitriol , donner fubitement de la blancheur & de la,. -dureté
notre fonte grife : c'eft anal ce qu'il a fait. Il eft donc - clair que l'acide vitrio-
ligue donne la blancheur & la dureté au fer. Mais les donne . t -il par lui.
même , & eft-ce en facilitant l'introduétion de la matiere huileufe ? C'eft la
feule difficulté qui peut retter à réroudre , & que nous examinerons dans un
autre mémoire. .

62. POÙR revenir à nos cirais , le borax a été le feul des autres rets que
j'ai éprouvés , qui jeté fur la fonte en fufion dans notre mêlange de poudre
de charbon & d'os, ait, comme falun & le vitriol, donné de la blancheur _à
la fonte grife : mais ne l'a pas donnée fi fubitemnnt & il n'a pas donné un fi
grand degré de blancheur & de dureté.

63. DANS la .fonte grife mife en fufion, avec parties égales os & char-
bon, on a jeté du fublimé corrofif; elle eft au moins reftée grife, comme
elle fétait auparavant : peut être même l'en - elle devenue davantage. Ainfi
le fublimé ne la rendurcit point, comme d'autres expériences l'ont fait voir :
il	 un puifrant fondant idu fer ; il peut être employé avec fuccès lorf-
qu'on fe fervira de_ fontesdifficiles à conferver douces pendant la fufion.

64.. LE gypfe. que j'ai eiLyé encore , parce que j'avais vu tant d'autres
fois qu'il agit puiffamment fur le fer, n'a produit ici, aucun effet. Enfin tout
ce que j'ai tenté .. en jetant fur de laTonte grife & douce en-fui-ion quelqu'in-
grédient, d'arien opéré pour la rendrede meilleure qualité, fi on en excepte
le fel marin qui a paru produire quelque bon effet : mais nous avons vu que
le vitriol , l'alun, font très - nuifibles dans cette circonstance; la rendent
dure & blanche fur - le - champ.

6Ç. La premier mémoire de cette troifieme partie a donné le détail des
expériences où l'on a jeté quelque fel , ou autre ingrédient, fur de la fonte
en Turion dans un creufet où elle avait été mife feule. 2,0. Nous venons de
parler de l'effet des mêmes fels ou ingrédiens jetés dans de la fonte fon-
due au milieu d'un mêlange d'os & de charbon. 3?,. Il nous refle à dire ce. que
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nous avons tenté en radant fondre•la fonte avec te fel même. i Q. Noua - avons
mis dans un creufet cinq onces de fonte -grife, & en même tems deux gros de
vitriol ; 2 9 . dans un autre creufet , le même poids de la même fonte , avez
deux gros d'alun ; 3?. dans un autre, le môme poids de la même fonte ,
deux gros de fel marin ; 4Q. dans un autre , le Même poids de la même fonte i
& deux gros de fel de fonde ; 5°. dans un autre , le même poids de la même
fonte , & deux groS de borax. La fonte de tous ces effais eft forcie très dure
& très - blanche , quoiqu'elle 'eût été mife dans le creufet très - grife & trèS-
douce. •

66. Poua varier les manieres d'éprouver l'effet des fets fur . la fonte,
autant qu'elles le. pouvaient être , la feule qui me reliait , était de mêler
chaque fel en particulier , foit a.- vee la poudre de charbon feule , foit avec la
poudre compofée de charbon & d'os, & de faire fondre notre métal au mi-
lieu de cette nouvelle compofition : les expériences ainfi retournées ne rem-
blaient pas beaucoup promettre; niais cela même fortifiera ce que nous avons
avancé tant de fois , qu'on ne faurait trop les retourner , que l'on ne doit fe
paifer aucune négligence en ce genre. La premiere de ces nouvelles épreuves
fut faite avec l'alun : j'en mêlai deux gros avec demi - once de charbon ; je
mis-ce mêlange dans un creufet, & au milieu du mèlange une once de fonte
grife. Si j'euffe bu à prédire le fuccès de cette épreuve , feue cru, devoir
annoncer qu'il fortirait du creufet une fonte très - blanche & très - dure ;
l'atun , en toute antre circonftance , avait toujours donné à la fonte le plus
grand degré de dureté ; cependant, après lui avoir fait foutenir le feu pen-
dant une demi - heure , je la trouvai , à mon grand étonnement, très-limable.
Mais ce qui nie furprit le plus, c'eft que cette fonte trés-aifée â limer, très-aifée à
percer , avait la blancheur & l'éclat des fontes les plus parfaites : en un mot,
cette fonte fi douce avait précifément la couleur que j'avais cherché à lui
donner par toutes les expériences dont-il a été fait mention jufqu'ici. • .

67, JE n'ai pas manqué de répéter cette derniere fur une quantité de
fonte plus confidérable , & ç'a toujours été avec le môme fuccès. J'en ai fait
d'autres , où j'ai varié les dofes de l'alun :par rapport à celles du charbon ; &
d'autres où j'ai anal mêlé l'alun en différentes dofes , avec la poudre cent-
pofée d'os & de charbon : le réfultat de toutes a été que l'alun ainti e -.
ployé donne de la blancheur à la fonte , qui la met en état de paraître bil-
lam on outrait la dofe de ce el ,e après qu'etle aura été limée. Si pourtant 

f

au lieu d'une fonte douce, on en aurait une très-dure. Je voudrais fort prel:
crire les bornes dans lefquelles on doit la renfermer : niais cela ne me paraît
nullement poffible_ Selon que les fontes font naturellement plus docces, ou
qu'elleS ont moins de difpofition à s'endurcir , on pourra les fondre avec une
plus grande quantité d'alun. La premiere expérience donne un exemple d'une

des
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des proportions dans lefquelles on peut mêler ce fel. Il fera ailé de s'aifurer
par des expériences en petit, fi elle conviendra aux fontes qu'on veut jeter en
moule ; mais fi on commence les egais fur des ouvrages, il fera prudent de
pécher . plutôt par le trop peu que par le trop; on aura toujours un ouvrage
humble s'il n'a pas une couleur affez vive & affez blanche , on ajoutera du
fel dans ia compofition qu'on fondra dans la fuite pour en couler de fem.
blables ouvrages.

68. QUAND nous difons que les fontes que ce procédé nous donne ont
de la blancheur , nous ne voulons pas faire entendre qu'elles en ont une
femblable à celle des fontes blanches ; elles ont ariffi une tiffure toute diffé-
rente. Leur calibre paraît grainée à grains fins , bien détachés , égaux , &
d'une couleur d'un gris léger en un mot , cette caffure eft femblable à celle
de quelques aciers trempes : auffi dès qu'elle a été limée, parait - elle avec lé
blanc & le brillant des plus beaux aciers.

69. Quor.Q_uE l'alun qui a été jeté fur de la fonte grife tenue en fufion,
fait au milieu de la poudre de charbon, foit au milieu de celle d'os & de char-
bon , l'ait foudainernent rendue dure , il femble fuivre des dernieres expé-
riences, que fi on ne jetait fur cette fonte une très - petite quantité d'alun ,
on pourrait lui ôter de fa couleur grife, fans lui faire perdre fa douceur. Mais
cette expérience ferait toujours fort incertaine ; quelque peu de poudre qu'on
jetât dans le creufet , elle fe trouverait en trop grande quantité par rapport
aux endroits de la fonte qu'elle toucherait , parce qu'il ferait impoffible de
mêler affez bien cette poudre. Quand heureufement on réunirait quelquefois
par ce moyen , on ne devrait jamais y avoir recours dans la pratique ; il expo.
ferait à trop de variétés.

7o. LE fuccès qu'a eu la fonte rendue guide dans la poudre compofée d'alun
& de charbon, ou d'alun , de charbon & d'os, qui eft même celle qu'il faut
prendre par préférence ; ce fuecès , dis - je , ne permettrait pas de douter que le
vitriol ne pût être fubflitu6 à l'autre fel: il le peut auffi. j'ai fait beaucoup
d'expériences pour comparer leurs effets ; fi l'un des deux a paru mériter
quelque préférence , ç'a été l'alun. Ordinairement la fonte a été confervée
plus long -tems douce dans la cornpofition où il eft entré , que dans celle où
eft entré le vitriol : d'ailleurs eft à meilleur marché , autre raifon de le
faire préférer.

7 r. LE borax rut aufli mériter d'être éprouvé, puifliu'il avait pro-
duit le même effet & le vitriol, quoique plus faiblement, Iorfqu'il
avait été jeté fur la fonte grifesen fufion. Cependant, lorfque je l'ai fait entrer
dans la compofition de la poudre dans laquelle la fonte a été fondue, cette
fonte s'eft toujours trouvée très - dure & très- blanche , quoique tenue peu
de teins en fufion.

Tome Xi:	 D d
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72. TAI aufil mêlé le fel marin avec cette poudre ; j'y ai mêlé auffi du-

fel de ronde. La fente qui a été fondue dans l'une & l'autre de ces cornpofi-
tions a fenfiblement confervé fa couleur grire ; peut - être pourtant que le
fel marin l'a rendue un Peu plus blanche, fans lui ôter de fa douceur.

73. J'AI fondu de notre fonte grife , & trop- grire dans une eampofitien
propre à convertir le fer en acier; elle était faite de deux parties de fuie, de
deux parties de charbon & d'une- partie de fel marin. Après qu'elle à été tirée
du. ereufet , je l'ai trouvée très- limable ; & les endroits limés- ont été blancs
& brilfans. La compofition à alun m'a pourtant paru faire mieux:. d'ailleurs.,
brique j'ai réitéré l'ufàge de cette compofition, j'ai trouvé que la fonte s'y en-
durcit plutôt qu'elle- ne s'endurcit dans celle dont l'alun fait partie.

74. QUOIQUE le fer fondu forgeable ne fait plus fufible étant feul , il
peut être fondu avec le recours, de divers fondans , & la fonte même peut
lui en tenir lieu. Du fer devenu forgeable , mêlé avec de la. fonte, rem-.
bic devoir emparer une nouvelle fonte qui , refroidie, fera. plus limai:Ac ,
aura plus de corps & une plus belle couleur que la fonte grife ordinaire.
Cette idée eft fi- vrairemblable , que quoique le fer mêlé avec la fonte m'eût
déjà mal réuiE dans les expériences du premier mémoire de cette treille=
partie,, je n'ai pas cru qu'il fallût renoncer à de nouvelles épreuves. Dans
les autres,. la fonte & le fer étaient dans un ereufet oû ,je n'avais mis aucune
compolition ; je ne cormaifiis pas. poùr lors. la  nécellité de la compofition.,
ou plutôt la née.eilité: de la poudre de charbon pour empêcher le fer de febrülér
avant de fondre. j'ai done recommencé les épreuves: j'ai mis dans un ereu-
fit un. mêlange égal de poudre d'os & de charbon , & j'ai fait entrer dans
cette poudre comparée, des fragmens de fonte très -grife & de la limaille
de fer. Le tont a été parfaitement mêlé, l'avoir, deux parties', de fonte grife &
une partie de limaille.. L'expérience a été répétée bien des fais ; la ftifion. a
toujours été longue à Le faire : la fonte qui feule eût été liquide en moins
d'une. demi- heure, mêlée avec le fer, n'a été en liqueur qu'au bout de deux
heures ; & cette liqueur refroidie a toujours été une fonte dure & blanche.

7y. Au-lieu de la. poudre comparée d'os & de charbon, j'ai pris enruite là
poudée de charbon feule, & :t'y ai mis de même deux parties de fonte ,.& une
partie de limaille ; la rufian a été faite plus. promptement. Mais. la fonte quia
été tirée en différens tems , a toujours été" blanche & dure.4itii76. QyATRE parties de fonte grife fondues dans le . bon avec une i.fle
partie de limaille ont été encore fondues plus vite : a ne demi- heure de
feu., j'ai retiré de la fonte grife ; mais celle qui a été renree après était blanche,
-probablement le fer n'était pas encore fondu torique la premiere a été tirée ,.
& c'eff pour cela qu'elle était grife ; la feconde était blanche, parce que la.
limaille fondue en rairait partie.. De même dans une autre expérience où fai.
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Tondu quatre parties de fonte	 e avec une de limaille de fer dans une corn
pofition faite d'une partie d'os , une partie de charbon , & un quart d'une de
-ces parties de vitriol , j'ai coulé de la fonte gril.° après une demi - heure de
feu, & la fonte était blanche après une heure de ce feu.

77. IL paraît par ces expériences que le fer forgeable mis en fufion non-
feulement devient une fonte blanche dure, mais devient une fonte de telle
qualité que peu fuffit pour durcir celle qui eût été douce. Au refte , par le
poids de la fonte retirée des ereufets , je me fuis toujours affuré que le fer avait
été fondu dans les expériences que je viens de rapporter..

78. Quoi qu'il en foit des diftérens moyens par lefquels on pourrait rendre
la fonte d'une belle couleur, en lui confervant la propriété d'être limable , il
ne parait pas qu'on doive fouger à recourir à d'autres matieres que l'alun,
puifqu'il fait très - bien , & qu'il eft à bon marché. Nous ajouterons feulement
-une remarque qui conduira à l'employer fans rifque. Si l'on jette un mor-
zeeau d'alun, ou une petite maire de poudre d'alun , dans de la fonte qui eft
fluide au -milieu même de la compofition d'os & de charbon , l'on ôte foudai-
nernent à ,cette fonte la difpoiition qu'elle avait d'être limable. Si au ctmtraire
cette fonte .a été rendue liquide au milieu d'une compofition où !'alun en poudre
avait été bien mêlé , la fonte n'en devient pas moins Humble. Ici l'alun mêlé
par plus petites parties , 	 qui par -tout cil environné de poudre de charbon ,
ne peut pas produire de mauvais effet. Ainfi il m'a fenablé que fi de la fonte
ayant été mife en fufion au milieu de la poudre de charbon ik de la poudre
-compofée de.eharbon & d'os, on jetait dei% une autre poudre où l'alun fût
bien mêlangé avec le charbon, alors on pourrait donner de la blancheur à la
-fonte, fans courir trop rifque de !'endurcir. L'expérience m'a fait voir que
mon idée était vraie, & nous en ,pouvons tirer la regle la plus commode
pour conduire dans la fufion des fontes. On fe contentera de mettre dans le
rcreufet une poudre compofée d'os & de charbon, & en affez grande quantité
pour couvrir toute la fonte : dès que la fonte y aura été entiérement fondue ,
on en retirera un peu du creufet avec une cuiller de fer ; on la laiffera re-
froidir doucement : alors on examinera fa couleur; fi elle paraît trop brune,
on jetera dans le creufet de la compofition faite avec l'alun & le charbon :
quelques minutes après on retirera un fecond effaide fonte qui fera connaître
le changement de couleur qui s'eft fait ; s'il ne paraît pas fuffifant , on jetera
.de nouvelle compofition à alun ; & ainfi de fuite , jufqu'à ce qu'on foit par-
,:venu à un eifai,cle la couleur duquel on -foitfatisfait.

D d ij
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QUATRIEME MEMOIRE.

Précaution effentielle avec laquelle la fonte douce demande a être jetée
en moule : que la fonte blanche ei de la fonte trempée ; mais que cer-
taines fontes ont plus de difpofition à prendre la trempe que les autres :
avantages des cheis de fer.

79. TOUT femble fait, du moins tout nie le paraiffait , lorfqu'on eft par-
Venu à avoir de la fonte qui , étant tirée du cretifet'oû elle a été fondue , eft
auff: douce & auffi belle qu'on peut la defirer. Nos mémoires précédens nous
en ont appris les moyens; que peut -il relier à faire que de jeter cette fonte
en moule , comme on jette celle des autres métaux? Je le penfai ainfi , & je
ne m'avifai de fongér à en remplir des moules que quand j'eus entiérement.,
découvert les procédés qui la donnent douce & belle ; alors ne . foupçonnant
pas même qu'on dût être inquiet fur le fucces , je fis verfer de cette fonte
dans des moules préparés : à peine eus - je fait effiyer de limer les ouvrages
minces qui en furent tirés, que je trouvai le plus rude comme le .plus inat-
tendu mécompte : tout était dur; la lime n'avait aucune prife fur les ouvrages; -
enfin !es ayant cafgs , les calibres me montrerent dans la plupart des endroits.
de la fonte la plus blanche , de la moins grainée & de la plus dure : au moins
la couche extérieure était telle par s tout. Dans un inflant , en entrant dans le
moule , ma fonte grife & douce avait donc été transformée en fonte blanche
& dure. Je ne pouvais douter que cette fonte, avant d'être entrée dans le
moule, ne fût de nature à être douce: j'en avais fait tirer du creufet dans rinf-
tant qui avait précédé celui où elle avait été coulée ; j'en avais même fait ver-
fer un peu dans un autre creufet voifin du fourneau i l'une & l'autre avaient
été trouvées douces.

So. DANS nos matieres de phyfique , les événemens imprévus quelqu'op-
pofés qu'ils fàient à ce qu'on s'était promis ,, ne doiVent point alarmer quand
on a le courage d'y chercher des remedes on doit même les voir avec plaifir;
ils nous mettent ordinairement fur une nouvelle voie d'acquérir des connaif-
rances. Un peu de foufre , un peu de vitriol, un peu d'alun, peuvent fur - le:
champ métamorphofer la fonte douce en fonte dure. (a) Ces faits connus , il
était naturel de penfer que le fable où la fonte avait été moulée , tenait quel-
que chofe d'analogue à ces matieres. Je fis donc jeter de la fonte douce dans

(a) Voyez ci - deffus troifien:e partie, troiliene mémoire.
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diverfes autres efpeces de fables & de terres, eut les unes font actuellement
employées à mouler dans quelques pays , & dont les' autres ne fervent pas
cet ufage ; la fonte fortit dure & blanche , au moins en partie ,_de tant de dia
rens moules. Toutes les efpeces de terre & de-fable auraient- elles eu de ces
roufres & de ces Tels nuifibles ? Il n'était pas naturel de le penfer. Je fis enfuite
couler de la même fonte entre les lames de fer, & entrer des piecés de bois
qui formaient des efpeces de moules; la réuffité fut la même qu'elle avait été
dans les moules de fable ou de terre. Au lieu de former mes moules , de faire
remplir les challis avec de la terre & du fable , je les fis remplir de poudre
d'os de charbon pur , de charbon mêlé avec la poudre d'os , de craie , de
chaux , de . fable à fondeur mêlé avec la poudre d'os & la poudre de charbon
dans quelques-unes de ces expériences : une plus grande partie de la fonte fe
trouva douce. Mais elle ne fe trouva pas douce en entier: les endroits minces
furent toujours extrêmement durs ; & c'en était affez pour rendre inutiles nos
recherches précédentes. A quoi avoir recours pour empêcher la fonte de pren-
dre une qualité fi différente de celle qu'elle avait en fortant du creufet ?

8 1 . UNE autre caufe à laquelle j'attribuai cet effet fi fubit , fut que mou-
les étaient trop froids ou trop humides. Les fondeurs font Pécher chauffer
ceux dans lefquels ils veulent couler du métal. Je fis fécher . & chauffer ceux
dont je voulais me fervir -, autant & même beaucoup phis que tes fondeurs ne
le font ordinairement. Souvent ils étaieht fi chauds, qu'on ne pouvait tenir
la main deffus pendant Un inftant : ma foute grifey devenait cependant dure
& blanche. Dè cette même fonte qui prenait de la dureté dès qu'elle était
entrée dans le moule , que j'en fifre jeter dans ta. -1 trenfet médiocrement chaud,
& même froid ; que j'én fifre jeter fur une couche de fable pareil à celui dont
les moules avaient été faits: la fonte jetée fur ce fable fec; ou jetée fur ce fable
même humide & froid, de la fonte même tombée à terre fe trouvait douce &
grife, & cela confiamment : & cette fonte coulée entre deux plaques de terre
cuite appliquées l'une contre l'autre y devenait dure & blanche , quoique ces
plaques aident de la même terre que le creufet , où étant verrée elle fe trou-
vair douce.

g2. IL femblait què la fonte la plus donde ne pouvait permettre qu'on
la renfermât dans un moule ; que dès qu'elle était conduite par une petite ou-
verture dans une cavité clofe , elle s'y rendurciffait. Quand l'entrée du moule
était large , que le jet fe trouvait gros , toute la partie de ce jet qui était
la plus proche de l'embouchure, était très - douce & très - grife : devait on
attribuer cet effet à l'air qu'elle rencontrait dans fon chemin ? On aurait ,pu
imaginer encore qu'il s!échappe continuellement des • vapeurs, Toit fulfureufes,
Toit falines , de la fonte qui dl fluide ; qu'elle erefle délice lorfque ces vapeurs
ont eu la facilité de fe difriper ; mais que fi elles ne peuvent en fortir, , ou
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que quelque circonflance les contraigne d'y -rentrer, elles biffent à la fonte
fa dureté, ou elles la rendurciffent. De pareilles -vapeurs pourraient n'avoir
pas une libre circulation dans un moule , comme elles Pont lorfque la fonte
eft coulée fur une finiple couche de fable au .dans un creufet, ou même à
terre. Je multipliai les évents des moules , :afin de donner à Pair & aux va-
peurs plus de liberté pourfortir, 8: cet expédient ne produifit nul effet.

3. TOUT pourtant bien expérimenté & bien confidéré , je vis qu'il fal-
lait abandonner. ces dernieres idées, & -je penfai que je devais revenir à
une des premieres; ,que.ce phénornene ne pouvait être attribué qu'au peu
. de chaleur des moules e que, quoique je leur en fifre prendre bien davantage
que n'en ont.ceux où les fondeurs coulent le cuivre & l'argent, ce n'était
pas une preuve que je leur en donnaffe affez : ces derniers métaux ne font
pas furceptiblesde la trempe, comme le fer Pat en certains états. Je crus
donc que la Tonte re trempait dans les moules; & cette idée était la vraie.,
.quoiqu'elle parût fortement .combattue par les expériences où la fonte s'était
trouvée douce, quoiqu'elle eût été jetée dans des creufets froids , fur du
fable froid , ou même qu'elle eût été verfée par terre. Ces expériences ne
me femblerent que des objedions qui pouvaient être éclaircies.

84. Poup., avoir preuve que la fonte douce & grife pouvait devenir par-
:faitement ferriblebIe ,à la -fonte la plus blanche, par l'effet de la trempe
je verrai dans de Peau .de la -fonte liquide, qui eût été très - grife très-
-douce, fi elle fe fût refroidie., expofée à Pair libre : tirée de l'eau, elle ne parut
:en rien différente de cesTontes blanches., que nous'avons nommées de plufieurs
Jutions , blanches par art.

gy. CELUI des mémoires de l'art de convertir le fer en acier, ,où nous
-avons traité de la trempe afrez an long, nous donnera à préfent bien des
lumieres.; & en revanche, l'idée nouvelle que nous examinons, nous en
-donnera auffi beaucoup -fur la trempe. Nous y avons vu que tremper l'acier
n'eft que le refroidir fubitement ; que l'acier prend d'autant plus de dureté
-qu'il était plus chaud lorrqu'il a été plongé dans l'eau ou dans toute autre
liqueur; que plus la liqueur eft froide, plus elle peut faire d'effet fur . de
.yeeier-trempé au même degré de chaleur; que E on fe contente de chauffer
. de l'acier couleur de cerife, & qu'on le trempe dans l'eau bouillante, il
,fortira limable de cette trempe. Qu'on  chauffe le même acier tout blanc.,

qu'on le plonge, dans l'eau bouillante,, il en fortira auffi dur que s'il eût
-été. trempé rouge dans l'eau froide. De la fonte en fution eft échauffée bien
par-delà le point où eft échauffé l'acier qui eft trempé le plus chaud : donc

(cette fonte peut être rendurcie par un degré de froid, ou fi l'on veut ,par un
degré de chaud qui n'endurcirait pas l'acier. Si de l'eau bouillante peut
,tremper ,l'acier chauffé blanc, fi elle oit froide par rapport à cet acier, une
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liqueur capable dé prendre un plus grand degré de chaleur que l'eau , de
l'huile bouillante, par exemple, pourra être froide pour la fonte en fuflou,
& elle reit réellement , puifque la fonte fe fige dans cette huile. Mais fi on
n'aime pas à donner à l'huile bouillante l'épithetek froide, quoique le froid .

& le chaud ne fuient que des termes relatifs : di uns que l'huile bouillante.
pourra tremper de la fonte en fuflon ,.comme Peau.bouillante trempe de.Pacier
chauffé blanc.

86. L'EFFET" dé là trempe peut être opéré par dés corps falides , comme
il le peut être. par des liqueurs. Dans le mémoire fur les trempes, que 'nous-
avons cité ci- deffus, nous avons fait voir qu'en enfonçant une pointe d'a- •
cier toute rouge dans le plomb , dans l'étain , dans l'antimoine , on-la trempe.-
Tremper n'eff- que refroidir, arrêter le mouvement des parties ;plus ce mou-
vement cil filitement arrêté, & plus l'effet eft confidérable. Le mercure ,

trempe phis efficacement que Peau froide ;:par cette raifon , • ne fuyons donc
point étonnés que le fable qui eft dans un moule puiffe tremper de la fonte,
& que le fable étant plus folide que • l'eau ,-il puiffe même. la- tremper plus
efficacement. Mais remarquons avec attention que quand . l'acier ne deman-
derait , pour être-trempé, que le même degré de froid ou- de moins de cha-
leur dans le corps qui le touche que celui qiie demande- la-fente , il ne pour.;
rait pas être trempé auffi efficacement par le fable.; .&. cela parce que le . fable •
compofant une maire fpongieufe, il ne s'appliquepas ex#tement. fur- toute
fa furface d'ùii corps folide. Suppofons , par exemple , que la Comme des vuides
que laiffent les grains de fable enteeux eff égale en volume à la fomme dés ,

grains, dé fable pris enfemble; il eft vifible que l'acier enfoncé chaud dans. ce
fable Weil - pas. refroidi auffi vite qu'il le ferait fi. les intervalles que laiffent-
entr'eux les grains étaient remplis par une matiere femblable à celle des grains,
ou par une autre auffi denfe : il s'en faudra.de  moitié. Ménageons.à préfent,
dans ce même fable:, un creux dont. la . capacité Toit égale , femblable au •
volume du morceau d'acier que nous y avons fait entrer ci-.- devant ;• , rem-
pliffons ce creux de fonte fluide : finous y prenons-bien garde , .dans notre
fuppofition de la femme des .vuicles que biffent les grains, égale .à celle des
pleins des grains, l'acier n'a été touché. que par une moitié des grains qui
n'ànt pu-toucher la fonte, & nel'eft pas. à beaucoup -près parla. moitié de
là. furface dà ces grains-; la fonte en liqueur pénetre..dans les-intervalles -que
les grains laiffent entr'eux ; elle touche ces grains de toutes parts. Que
A, B ,C l'oient trois grains de fable dû moule, maiegrofirs.dans cette figure ; le
grain C ménage un vuide entre les grains:A-& Le morceau d'acier D ne
fera prefque • touché qu'en deux points , par. les grains froids A &- B , & à
peu près de même par tous les grains du moule. La. fonte qui • coulera dans
ce moule ,:pénétrera dans le-vuide que Lent entr'eux ces grains.; non-feux
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lement elle touchera le grain C , mais elle s'appliquera contré la plus grande
partie de la fiirface de ces trois grains ; elle les touchera chacun en. une
infinité de points , au lieu que le morceau d'acier ne les touchait prefque qu'en
deux points. A la vérit‘ le morceau de fonte aura plus de volume que le
morceau d'acier , parce . qu'il occupe des efpaces que l'autre n'occupe point;
mais le volume n'eft par-là augmenté qu'imperCeptiblement, pendant que les
attouchemens font indéfiniment augmentés. C'eft auffi cette augmentation des
attouchemens qui fait que l'eau trempe fut-Je-champ un acier rouge qui ne
ferait point, ou prefque point trempé étant enfoncé dans le fable , quoique le
volume d'eau- qui entoure l'acier ait moins de folidité , de Maire, que Celui
du fable qui l'entoure. Si on coule de la fonte dans un creux au milieu de ce
fable ,fit fluidité met le fable en état d'agir fur cette fonte, comme la fluidité
de l'eau met l'eau en état d'agir fur l'acier. Le corps qui trempe l'autre , doit le
refroidir , arrêter le mouvement de fes parties. ()die ce foit le 'corps chaud qui
aille s'appliquer contre celui qui dl froid, ou que celui qui eft froid vienne
s'appliquer contre celui qui eft chaud , l'effet n'en doit pas être différent.

87. Ir, réfulte des remarques. précédentes, que quand de la foRte en fu..
fion ne ferait pas plus fucfeptible de la trempe que de l'acier rouge ; cette
fonte pourrait être trempée par le fable du moule , quoique ce fable ne pût
faire d'imprefiion fenfible fur l'acier qu'on y ferait pénétrer; mais nous avons
vu outre cela, que la fonte liquide étant confidérablement plus chaude que l'a-
cier, quelque chaud qu'il foit, peut encore, par cette confidération , être trem-
pée par un corps mi un fluide qui ferait trop chaud pour tremper l'acier. C'eft
de cesprincipes très-clairs, que je crus devoir conclure que quand .je chauffais
mes moules autantr& 'même davantage que les fondeurs ne les chauffent ordi-
nairement , je ne les chauffais pas encore Rirez ; qu'ils devaient peut-être être
extrêmement chauds pour être hors d'état de tremper la fonte; que fi je lés
faifais rougir , j'en retirerais des ouvrages très-doux.

88. LES moules des fondeurs ordinaires en fable font maintenus par des
chai% de bois ; fi on voulait extrêmement chauffer les moules, on brûlerait
lcs chaffis ; j'en fis faire de fer, & j'avais propofé autrefois d'en faire de tels
par rapport à d'autres avantages. Je pus hardiment faire entourer les moules
de charbons rouges ; je les fis fécher eux-mêmes jufqu'à ce qu'ils euirent rougi.

'Dans ces moules rouges, je fis verfer de la fonte douce ; je laiirai refroidir
le moule, avant de la retirer; & je trouvai, comme je l'avais efpéré, des ou-
vrages très-bien vertus , & parfaitement humbles. Dans toutes les expériences
que j'ai répétées, cette méthode a eu le même fuccès. Elle réuflira toujours
poUrvu que les moules aient le degré de chaleur que la fonte demande.

89. IL eft donc certain que la fonte qui eût été douce & grife , fi elle eût
été coulée dansun moule chaud à un certain degré, devient de la fonte blanche
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& intraitable, fi elle eŒ coulée dans un-moule moins chaud , où elle fe fige
plus promptement. Ainfi il parait qu'en général de la fonte blanche eŒ de la
fonte trempée; c'eft une nouvelle idée qui demandera à être plus développée.
Remarquons encore que la parfaite analogie qui dl entre nos fontes refroidies
plus ou moins lentement,eil entre les aciers trernpés.Si on trempe le même acier
fucCeffivement après lui avoir fait prendre différens degrés de chaleur, il fera
d'autant plus dur & plus blanc qu'il aura été trempé plus chaud; il fera gris,
& un peu limable , s'il avait peu de chaleur lorfqu'il a été trempé.

90. IL nous mite pourtant à lever quelques difficultés fondées fur des
expériences qui fe trouvent au commencement de ce mémoire. Ces expériences
m'ont d'abord empêché de reconnaître que c'était à une forte de trempe que la
fonte jetée en moule devait fa dureté ; & elles pourraient encore faire peine à
d'autres, malgré les derniers éclairciffemens. Nous avons vu que de la fonte ver-
fée dans un creufet froid , de la fonte jetée fur du fable froid & même humide,
ell.reftée grife & douce: là elle ne s'elt point trempée; comment arrive - t-il

 fe trempe dans un moule chaud? Pour en appercevoir la caufe , faifons
attention que la fonte coulée fur une couche de fable, fur une plaque de terre,
n'eft touchée par ces matieres que d'un côté ; ailleurs elle eŒ environnée
d'air qui ayant peu de denfité' n'eft pas capable de faire une impreflion aifez
fubite fur notre fonte : nous favons que, le mercure trempe bien plus effica
cernent que l'eau, parce qu'il a plus de folidité, L'eau qui a plus de folidité que.
l'air, trempe confidérablernent , pendant que l'air ne trempe point: un mor-
ceau de fer eŒ du tems à perdre la couleur que le feu lui a donnée , fi on le
lailre refroidir à l'air ; & il la perd vite, fi on le plonge dans l'eau. •

91. LA fonte douce qui a été coulée fur une fimple couche de fable
ayant une partie confidérable de fa furface qui n'eft touchée que par l'air
qui prend bientôt un degré de chaleur approchant de celui de la fonte, n'eft
donc pas en rifque d'être trempée, au moins de tous les côtés où l'air l'en-
vironne; fi elle pouvait l'être, ce ferait feulement du côté qui touche le
fable ou la terre : auffi dl- elle plus dure de ce côté-là que de l'autre, &
quelquefois y cit.- elle trempée : mais il peut arriver, & il arrive Couvent
qu'elle ne fe trempe pas même de ce côté - là. Chauffez de l'acier trempé, &
vous le détremperez. La furface de la fonte qui a touché le fàble , fe trouve
peut être trempée dans le premier inflant ; mais concevons qu'enfuite elle a
donné au fable qui l'a trempée, un certain degré de chaleur qui le mettrait hors
d'état de tremper une feconde fois la furface contre laquelle il eft appliqué, ffi
cette furface fe trouvait détrempée fur -le - champ par un violent degré de
'chaleur qui lui ferait communiqué : l'intérieur de la fonte communique ce
degré de chaleur ; il détrempe cette furface qui a d'abord. été trempée, par
l'attouchement du fable, & elle mite détrempée , ou ce qui eft la même chofe ,

Tome XY.	 E e
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douce, parce que le Elle n'eft plus en état de la tremper. Pour avoir utrexem.
ple très - finale de tout ceci, on n'a qu'à plonger dans l'eau froide un mor-
ceau de fer tout rouge , & l'en retirer dès qu'il fera devenu noir , ou peu
après : dans l'inftant qu'il en fera forti , on pourra le toucher fans rifque de fe
brûler ; niais bientôt il n'en fera plus de même : la chaleur que le centre a
confervée fe communique de proche en proche ; bientôt la furface qui était
froide lorlqu'elle a été tirée de l'eau , fe trouve très - chaude.

92. QUAND nous regardions ( a ) les fontes blanches comme plus affinées
que les grifes , c'était un phénoméne ernbarrafint que de voir fortir d'un
même moule des ouvrages dont l'intérieur était gris , & dont les premieres
couches étaient blanches , de trouver conftamment que tout ce qui était moulé
mince, que tout ce qui avait rempli les évents du moule , était de la fonte
parfaitement Mendie , pendant qu'il s'en trouvait de la grife mêlée dans les
gros jets. Pour en rendre raifon , nous imaginions que la fonte d'un même
creufet était inégalement affinée , ce qui eft très pelle ; mais quand nous
venions à faire occuper précifément certaines places à la fonte blanche , à la
fonte que nous regardions comme la plus affinée, l'explication de ce fait deve-
nait forcée : nous pouvons lui en fubflituer une très naturelle. Quelquefois
toute la furface d'une piece fe trouve blanche & dure , pendant que l'intérieur
efl gris & doux , parce que la furface extérieure a feule pu être trempée ; la
même chofe arriverait à une barre d'acier épaitTe qui ferait trempée médiocre-
ment chaude ; l'intérieur de cette - barre ne prendrait pas de dureté par la
trempe ; ce qui a été moulé mince fera blanc dans toute fou épaiffeur , parce
que la trempe a pénétré jufqu'au centre de ces pieces minces. Le jet, & fur-
tout la partie du jet la plus proche de l'ouverture, fera plus fouvent grife &
douce que ne le feraient des parties de même épaiifeur renfermées dans le
moule , parce que le jet du côté de l'ouverture du moule n'eft touché que par
l'air qui ne peut pas autant pour le tremper que peut le fable. De là fe tire
naturellement une conféquence qui efl une refile pour la pratique de notre
art. A fonte égale, plus les pieces qu'on veut jeter en fer font minces , & plus
elles exigent que le moule Toit chaud. Au contraire , des pieces épaiffes peu-
vent fortir douces d'un moule médiocrement chaud. Cela arrivera à des pieces
qui font très-épaiffes , autant &plus que ne le font des marteaux de porte.

93: LES pieces qui feront refroidies dans le moule même, n'en peuvent
être que plus douces. Je ne vois pourtant nul inconvénient à les en tirer encore
très - chaudes & même rouges ; l'air ordinaire, qui ne trempe pas de la fonte
pendant qu'elle efl fluide , la trempera beaucoup quand elle aura pris une
grande confinance.

( a ) Premiere édition de cet art.
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94.. Puistee la fonte grife, dés •qu'elle eft trempée, devient de la fonte
blanche , il femble que les diflinétions que nous avons faites jurqu'ici de ces
fontes doivent s'évanouir ;.que le blanc & le gris , le dur & le doux ne font
que des ternies qui expriment les qualités de la fonte en deux états différens ,
tels que ceux de l'acier trempé & de l'acier non trempé : il femblerait même
que tout ce que nous avons prefcrit pour adoucir , la fonte avant de la mettre
en fufion , devient inutile ; car la fonte en fui -ion eft de la fonte bien détrem-
pée : fi cela eft, pour la couler douce, il fuffit de la couler dans des moules
allez chauds. Cependant nos différences entre les efpeces de fontes n'en rubfir.
tent pas moins ; le choix des fontes, ou- les adouciffeinens -de celles qui ne
font pas douces , ne laieront pas d'être néceffaires. Enfin , quoique les noms
de fontes blanches , ou de fontes grifes , foient devenus un peu plus équivo-
ques, nous le „retiendrons & nous devons les retenir pour défigner des efpe-
'ces réellement différentes enteelles. Nos recherches, pour rendre la fonte
propre à être coulée douce, nous ont fait voir cent & cent fois qu'il y a telle
fonte en bain, qui étant tirée du creufet dans une cuiller rouge , ou étant
verfée dans un craufet froid, & même à terre , enfin par - tout ailleurs que
dans un moule , grife & douce. Il y a au contraire des fontes qui dans les
_mêmes circonftances font blanches & dures, & tout le travail des premiers
mémoires de cette partie a eu pour objet de procurer des fontes de la premiere
efpece ; donc il y en a de réellement différentes par la difpofition qu'elles ont à
devenir plus dures.

9 Ç. JE n'examine point aduellement la fource de cette différence : il nous
fuffit de favoir que celles qui n'auraient pu fortir du creufet que blanches ,
en fortiront grifes lorfqu'elles auront été recuites; que les fontes au con-
traire, qui auront été coulées grifes, fortiront blanches fi elles font tenues
trop long - tems au feu. Nous • ajouterons pourtant qu'au moyen de moules
bien chauffés , il y a des fontes de bonne qualité qui pourront être coulées
douces dans les moules fans avoir befoin même d'être fondues avec nos pou-
dres de charbon & d'os. Mais revenons au caraetere de nos fontes , & à la
preuve de ce que nous venons de dire à l'avantage de quelques unes.

9-6. IL eft vrai qu'en général toute fonte qui ne fera pas trempée peut être
douce ; mais il eit vrai suffi qu'il y a des fontes qui ont une difpofition beau-
coup plus grande que les autres à prendre la trempe, & qu'il y en a qu'il eft
prefqu'impoilible de ne pas tremper. En voici des preuves inconteflables.
J'ai fait fondre de la fonte grife dans un cteufet fans addition d'aucune des
matieres employées ailleurs pour conferver grifes celles qui le font : quand
elle a été en fufion , on a arrêté le mouvement du fouiller ; mais on n'a pas
retiré le creufet du feu ; mon intention était que la fonte s'y refroidit par
degrés h-dent-1Ies , afin qu'elle prit confiftance fans fe tremper. Auifi l'ai - je

E e ij
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"trouvée douce, comme je m'y étais attendu. J'ai traité préciférnent de la
même maniere de la fonte blanche rnife dans un autre creufet. Quand elle
a été refroidie, je l'ai trouvée un peu grife, mais bien moins grife & bien
moins douce que la premiere.

97. DANS une autre épreuve, j'ai fait chauffer enfuite un fecond ereufet
preque blanc ; j'ai verfé dans ce fecond creufet la fonte qui était fluide dans
l'autre Cette fonte qui n'avait fait que changer de creufet , qui en avait ren-
contré un prefqu'aufli chaud que celui qu'elle avait quitté, a été trouvée de
la fonte très - blanche. Il y a plus : la difpofition à prendre la trempe eŒ fi
grande dans quelques fontes blanches, que.quoiqu'on les laiffe refroidir dans
le creufet même où elles ont été fondues, fans retirer ce creufet du milieu
des charbons, elles ne laiffent pas de Le tremper. Afin qu'elles fe confervent
douces dans le creufet , il faut pouffer l'attention jurqu'à diminuer par degrés
infenfibles le nombre & la force des coups de foufflet. J'en ai trouvé qui
"Le font rendurcies dans le creufet, parce que cette diminution de l'adion du
ibutnet n'avait pas été faite affez imperceptiblement.

98. ON ne fera pas furpris , malgré la difpofition que la fonte a à Le tremper,
qu'il y ait des tems où les fourneaux à mine en donnent de grife , & que d'au-
tres lu donnent toujours telle. Elle fort de ce fourneau par une grande oilver.
turc. Le jet, ou plutôt le courant, cil confidérable lorfqu'on la moule- en
gueufe ; la maire pefe fouvent plus de deux milliers, & une de l'es plus larges
faces n'eft touchée que par l'air : elle n'eft donc pas refroidie affez fubitement.
Vingt- quatre heures aprè.s 	 gueufe a été coulée, fi on l'a laiffée dans
le fable , elle dl quelquefois fi chaude qu'elle brûlerait les fouliers.

99. UNE regle importante pour le choix des fontes qu'on veut couler
douces , fe tire directement des remarques précédentes. Quand on veut
acheter de la fonte à couleur & grainure égales , on préférera celle qui fera
moulée le plus mince. Il dl certain que c'eut celle qui, par fa, nature, eft la
plus "douce : celle qui parait auffi grife étant épaile , ferait peut - être abfo-
lument blanche, fi elle eût été coulée mince.

roc). IL eh extrêmement nécellàire de fondre de la fonte douce, & cPem-
pêcher que pendant que la fonte grife eft en fufion , elle ne fe change en
fonte blanche •mais on regarde encore comme une regle , que plus la fonte
fera douce, & moins elle demandera que le moule où elle doit être coulé foit
chaud.

rôt. QUE l'ufage des chai% de fer ne parai& pas un obflacle à cette flou-
velte méthode. Ils ont des avantages fur ceux de bois, qui même nous
ont engagés à en confeiller l'ufage dans un tems ou nous ne fongions pas
A couler de la fonte douce. Plus un moule ell- chaud, plus la matiere qui
entre dans ce moule conferve fa fluidité, plus cette matiere s'y moule par-
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faiternent. Les traits des ouvrages moulés dans des 'chaffis de fer feront
donc plus vifs que ',ceux des ouvrages moulés dans des chai% de bois, puif-
qu'il eft nifé de tenir ces derniers moules plus chauds : les ouvrages qui en
fouiront', coûteront moins à réparer.

102. Nous avons dit ,qu'il y a des précautions à prendre pour empê-
cher les pieces minces de fe caler dans les moules. Toutes ces précau-
tions ne feront plus néceffaires : dès que le moule aura un degré de chaleur
ConGdérable , l'ouvrage fe refroidira peu à peu dans ce moule , comme s'il
était mis dans un four chaud.

103. SOUVENT des pieces fortent du -moule avec des foufflures qui les
rendent inutiles ou très- défedueufes. L'air qui s'en trouvé renfermé quelque
part, en oit la caufe principale ; le peu de fluidité du métal en etit une autre.
Quand les moules feront extrêmement chauds, ils contiendront moins d'air, ,
un air qui aura plus de difpolition à s'échapper ; & le fluide métallique fera
fixé plus tard."

104. LES chaffis de fer, fuffent-ils confidérablernent plus chers que ceux
de . bois , on ferait dédommagé avec ufure de ce qu'ils auraient coûté de
plus , parce qu'on aurait moins d'ouvrages défedueux, & qu'entre les ou-
vrages fortis des uns & des autres fans défauts fenlibles , ceux qui feront for-
tis des moules de fer feraient toujours plus parfaits. Mais d'ailleurs, quoique
le chaffis de fer Toit plus cher de premier achat, il y a de l'épargne à 5'041
fervir , parce que celui de bois n'eft pas de longue durée, la traverfe de ces!
derniers chaflis qui eft du côté du jet eft bientôt brûlée ; elle s'enflarmue cha-
que fois qu'on coule du métal : on éteint le feu le plus tôt qu'il eft poffible ;
mais elles fe brûlent toujours au point de ne pouvoir être de longue durée.

QUELQUES fondeurs même ayant fait attention depuis peu com-
bien il leur en coûtait en chaffis, y ont fait mettre la traverfe de fer: voilà déjà
un quart du chemin que nous voulons faire, qui fe trouve fait.

CINQUIEME MEMOIRE.

Des chaffis de fer propres aux différentes efpeces de malles : comment
on peut empêcher qu'il ne fe forme des tailes épaiffes dans les 77101*S :
comment on tient enfemble les deux moitiés dont ils font compofés.

106. LES obilacles qui peuvent empêcher les ouvrages de fer de fartir
humbles des moules, ont été levés. Les principes généraux ont été établis;
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niais il relie à 'voir comment on réduira en pratique ces mêmes principeà
commodément & fûrement. Nous nous trouvons néceffairement engagés à
avoir recours à bien des Manoeuvres nouvelles , & ces manoeuvres n'ont pas
été ce qu'il y a eu de moins rebutant à chercher. Il y en a plusieurs dont on
n'a pu s'inftruire que par le travail en grand , oü les expériences font chues
& difficileS à répéter. •

/07. Dis le premier pas, le nouvel art demande que nous nous écar-
tions de l'art des autres fondeurs. Ceux qui moulent en fable font leurs moules
dans . des chailis de bois, & le nôtre ne veut que des chaffis de fer. On
fait que les moules en fable font ordinairement compofés de deux maffes de
fable égales , dans chacune defquelles une partie du modele eft imprimée en
creux. Ce fable eiI gras ; il a quelque confiliance : cependant il n'en aurait
pas affez pour fe foutenir feul ; mais il fe foutient à l'aide des challis. Quand
on veut mouler une piece , on pofe le chaflis fur une planche de bois ; il forme
avec cette planche une efpece de boite à qui il manque le deifus. On remplit
alors ce chaffis de fable, dans lequel on enterre en partie le modele. Enfuite
on preffe le fable , on le bat avec des maillets ; à force de coups, on le durcit
le plus qu'il eft poffible , & affez pour que le modele étant retiré , I'inapreffion
qu'il y a laiffée fe conferve, & pour que le chaffis étant ôté de delfus la
planche qui lui fervait de fupport , le ale y relie attaché en quelque pofition
que le dies l'oit mis. Nous ne nous arrêterons point à décrire comment
on remplit le fecond chaffis qui doit faire la feconde moitié du moule : ce ferait
s'engager dans la defcription de l'art du mouleur. Il nous flet qu'on fe repré-
fente le moule compofé de deux maltes de fable à peu près égales, appliquées
l'une contre l'autre, & que le fable de chacune de ces mares cil foutenu par
fa preflion & fon frottement contre les côtés du chaffis.

108• LA forme de ceux de bois cil reetangle; deux des pieces qui le
compofent font appellées les traverfis , & les deux autres les inontans. Les
montans font pins longs que les traverfes , non-feulement parce qu'ils forment
les plus longs cédés de l'intérieur du chaffis, mais encore parce que leurs
bouts ont environ un pouce & demi de faillie par-delà les traverfes : ces bouts
font des poignées qui donnent prife au mouleur. La face de chaque traverse
qui eft dans l'intérieur du chaflis, eft affez groffiérement murée en efpece
de gouttiere : le fable en cil mieux retenu. Au relie, on en fait de toutes
grandeurs & épaiffeurs , felon les ouvrages auxquels on les deftine.

109. CEUX de fer demanderont moins d'épaiffeur; leur matiere dl bien
autrement en état de relier. Je les ai fait faire d'abord minces , c'eft-à-dire,
d'un fer qui n'avait que trois à quatre lignes. j'appréhendais que leur poids
ne rebutât les mouleurs ; mais dans la fuite, tous ceux de grandeur com-
mune ont été faits de fer qui a environ fept lignes d'épaiffeur : leur poids
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wa pas, paru suffi incommode que je Pavais craint. Dans Peffentiel, ils riz
different point de ceux de bois par leur figure ; elle montre fuffifamment à
tout ferrurier comment doivent être affemblées les barres de fer plat dont
on les formera, & il ne s'avifera pas de curer dans les faces intérieures des
montans les rainures ou gouttieres quillOf nt dans çeux de bois ; ce ferait
un ouvrage long; il fera l'impie en aboutiffant ou elfampant à chaud chacune
de ces pieces :.des chaffis qui ne feraient deftinés qu'a mouler des ouvrages
très-minces , peuvent même n'avoir point de ces rainures.

110. CE qui di encore plus limple que les rainures, & ce qui équivaut:
c'ell d'attacher tout le long du milieu de chaque montant une verge de fer,
telle qu'ell le fenton ordinaire. Il n'importe, pour retenir le fable, qu'il aille
s'engrener dans des creux du moule , ou qu'au contraire ce moule ait des
parties faillantes qui aillent s'engrener dans ce fable. Ce fera auffi la pra-
tique qu'on fuivra pour tous les moules d'une grandeur extraordinaire ; on
rivert de pareilles verges de fer aux traverfes de ceux-ci. Dans ceux qui fer-
vent à mouler des panneaux de balcons ou des balcons entiers, & dans les
antres grands chaffis ,oUtre les tringles dont nous venons de parler, il en faut
mettre d'autres parai! cies aux traverfes des bouts,& cela de di fiance en dillance:
on fe repréfente aifément comment elles doivent être difpofées. Une rnaffe
de fable de cinq à fix pieds de longueur aurait peine à fe foutenir pendant
,qu'on retourne le chaffis. Au moyen de ces tringles ,, ce grand moule eli
dans le cas d'un de pareille hauteur, qui n'aurait que douze à quinze pouces
de largeur; les traverfes qui le foutiennent d'efpace en efpace, font un effet
équivalent à une divifion réelle du. chaffis en plufieurs parties.

I. Si nous n'avions à chauffer les chaffis de fer qu'autant qu'on a
chauffé ceux de bois, la forme des uns & des autres relierait abfolument
femblable, à la différence d'épailfeur près. Mais le grand degré de chaleur
qu'ont à foutenir ceux de fer, produit un mauvais effet , auquel il a fallu
chercher un remede dans leur forme même. Les fondeurs ordinaires l'avent
ce que •c'eft que trouver des toiles dans un moule ; ils donnent ce nom à
des feuilles de métal très-minces, qui s'y moulent contre leur intention. Ces
toiles ou feuilles minces fe rencontrent entre les deux principales parties,
dont le moule a été compofé, & auffi entre les pieces de rapport qu'on y a
fait entrer. Quoiqu'on ait pris foin de bien appliquer ces parties les unes
contre les autres, comme elles font Couvertes de poudre de charbon, ou de
quelqu'autrepoudre fine, jamais l'union ri), di suffi parfaite que dans les
autres endroits; du Fable gras s'attache mieux contre de pareil fable gras.,
que contre de la poudre d'une autre erpece. Ainfi les parties rappliquées
les unes fur les autres font plus aifées à féparer , & biffent. aduellement
enteelles de petits vuides. Ces vuides‘ s'augmentent lorfque le métal fluide
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entre dans le moule : outre que l'effort de fa chiite tend à écarter les parbis
qui le contiennent , l'air qu'il raréfie tend encore à produire cet effet : les
parties rapportées les unes fur les autres fe fépareront donc un peu. Le moule
qui reçoit le métal eft à la vérig,êné dans une preffe ; elle s'oppofe à cet
écartement qu'elle ne faurait renUt totalement nul ; le métal qui s'introduit
dans ces petits vuides, s'y moule , comme il fe moule dans les creux qui lui
ont été préparés ; mais il n'y prend que la forme d'une feuille mince ou
d'une toile : cette toile , aifée à caffer ou à emporter avec la lime, défigure peu

l'ouvrage , & même n'y produit aucune altération feuille.
a I 2. DANS nos moules à chaffis de fer , qui ont été chauffés, il fe forme

des toiles d'une autre conféquence que celle dont nous venons de parler. j'en
ai vu même dans de petits moules, qui avaient plus de deux lignes d'épaif-
fiur. De pareilles toiles font à éviter, par bien des raifons : elles font dif-
ficiles à détacher ; elles défigurent les endroits fur lefquels elles fe trouvent;
elles obligent à . verfer dans le moule plus de fonte qu'on n'y en verferait :
enfin les diumetres des ouvrages font augmentés de toute l'épaiffeur qu'a
la toile dans les endroits où elle leur eft contiguë ; & ces toiles étant de dif-
férentes épaiireurs en différeras endroits , l'Ouvrage n'a plus fes juftes pro..
portions. Un rouleau qui aurait dû fortir du moule parfaitement rond, en
fort oval : la même chofe arriverait à une vis un écrou.

113. La feu produit dans les matieres de nos moules deux effets oppofe's,
qui concourent à augmenter l'épaiifeur de la toile. Il n'eft point de preflion
affez violente pour empêcher qu'un métal qui s'échauffe ne fe dilate ; nos
deux cliaffis appliqués l'un contre l'autre ne fauraient devenir rouges, fans
acquérir en tout feus une augmentation de volume. La largeur de chacune
des bandes dont ils font faits, ou, ce qui eft la même choie, l'épaiffeur du
moule devient donc plus grande. Chacun de ces chaffis dl rempli de fable;
fuppofons , pour un imitant feulement , que la chaleur ne produit aucun chan-
gement dans le volume de fable ; & fouvenons-nous que les furfaces inté-
rieures du fable de chaque chaffis font féparées par une couche de poudre
de charbon mince à la vérité, mais qui toujours les empêche de fe toucher.
Chaque maire de fable, fuivra fon chaffis; car les frottemens fuffifent pour
l'entraîner: elles vont donc fe féparer l'une de l'autre; elles laileront entr'elles
un vialde.

114. MAIS le fable qui remplit les challis y a : été mis humide : au lieu
d'acquérir du volume en s'échauffant, il en a perdu; ce dont le diametre de
chaque grain s'étend ne remplace pas dans la malte ce qu'elle perd par l'eau
qui s'eft évaporée. La diminution du volume du fable & Paccrodement de ce-
lui du fer contribuent donc à augmenter le vuide du milieu du moule , &
généralement à produire des vuides entre toutes les pieces de rapport.

11 5.
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tir., POUR empêcher de pareils vuides de fe former, cherché à em-
pêcher non-feulement ces deux caufes de concourir à leur produéion, mais
de phis à faire enforte que lune tendît à réparer l'effet de l'autre : le moyen
m'en a paru temple. Ail lieu que les chaffis ordinaires font égaux appliqués
l'un fur l'autre, & qu'ainfi ils s'arcboutent nécelfairement , faifons - les de
différentes grandeurs, que t'un pulife entrer dans l'autre , comme le corps
d'une boîte entre dans fon couvercle ; & que quand on les ajufte , on ne
les faire pas autant entrer l'un dans l'autre qu'on le pourrait. Cela fuppofé ,
qu'on conçoive cet atfemblage de chaffis pofé verticalement & gêné dans Mie
prenne, ou de quelqu'autre maniere équivalente. Quand les deux chailis-en
fe chauffant chercheraient chacun à s'étendre , comme ils font chacun 'ap-
puyés d'un côté, & que de• l'autre ils ne le font point ou le font peu, ce
n'efl que vers ce dernier côté qu'ils s'étendront. Ils trouveraient incompa-
rablement plus de difficulté à avancer vers la preffe , à l'écarter, , qu'ils n'en
trouvent à s'emboîter davantage ; ils fe mettront plus en• recouvrement. Par
conféquent, l'effet de leur augmentation de volume fera tel que tous deux
tendront réciproquement à rapprocher continuellement lune de l'autre les
furfaces intérieures du fable, celles qui ont été poudrées de poudre de charbon.

116. LES épreuves que j'ai faites de cette confiretion des chaffis m'ont
convaincu de la jufteffe du raifonnement qui m'avait conduit à y avoir recours.
Par cet expédient, -j'ai fou vent empêché totalement la produéticin des toiles ;
ou s'il s'y en efl formé , elles ont été milices telles que celles que les fondeurs
ordinaires ne manquent guere de trouver. Pour produire fûrement cet effet,
il fuffit que le plus grand chaffis foit en recouvrement fur l'autre d'environ
trois lignes. Mais quand on les remplit Pan & l'autre de fable, on prendra
garde d'estecher qu'ils ne s'emboîtent autant qu'ils peuvent s'emboîter. Le
plus petit cil celui qu'on remplit le premier. Eft - il plein ? on pore l'autre
deffus , pour le remplir à fou tour. Mais il faut plus que remplir le premier,
c'eft-à-dire , y éleVer affez le fable pour que l'autre recouvre fes bords d'en-
viron une ligue & demie de moins qu'il ne peut le recouvrir. Cela eft fi ailé
dans la pratique' , que je négligerai de rapporter les petits expédiens que
j'avais indiqués pour y réuffir :toujours fiirement, comme on a négligé de
s'en fervir.

117: UN des avantages encore de cette difpofition des chaffis ,.eft que
les deux parties du moule en font moins en rifque d'être ébranlées.. Tout
ébranlement , tout mouvement d'un chaffis qui ne fe fait point dans l'autre,
peut déranger le moule. Dans la pratique ordinaire, un des chaffis de bois a
trois goujons ou chevilles qui entrent dans trois trous percés dans l'autre.
Ces trous & ces chevilles font qu'on rapporte exaélement les dies l'un fur
l'autre , & contribuent à les maintenir en place. L'emboîtement des nôtres

Tope XI',	 F ï



sa& 	 YOUPEZ ART-
les maintient encore plus fûrement , & ferait plus que fuffifant , fi la fuite de
notre travail permettait de les mettre dans une preife dès qu'ils font fer-
nés, comme on y met ceux à ehaffis de bois : mais nos opérations ne nous

permettent pas même de nous fervir des .preffes ordinaires.
118. Dàs que le moule eft fermé, c'eft-à-dire , dès que fes deux moitiés

font appliquées l'une contre l'autre, il faut les empêcher de pouvoir fe féparer.
Le moyen dont on s'eft fervi pendant quelque tems , a été de lier avec du
fil de fer le bout de chaque montant du chas fupérieur avec celui du
montant du chaflis inférieur qui lui correfpond. Cette méthode que les ou-
vriers trouvaient commode & fûre , me déplaifait par fa longueur gr par la
confommation du fil de fer ; car celui qu'on employait pour chaque lien, qui
était d'un grand nombre de tours, était perdu : il avait à foutenir un feu qui
le brûlait.

19.. ON maintenait encore ces charfis par le milieu, au moyen de deux
chevilles de fer, dont chacune était rivée contre le milieu d'un montant
& entrait dans un piton rivé de même contre le chaffis inférieur. Les chevilles
étaient percées d'un trou qui fe trouvait au-deifons du piton ; une clavette
étant engagée dans le trou, la cheville né pouvait plus fortir : mais ces che.
villes, avec leurs pitons, n'avaient pas affez de folidité.

I 20. EN quelques circonflances on a employé des brides qui embraffaient
enfemble les deux bouts des mont-ans que nous avons vu lier ci,claus avec
du fil de fer : on en a même employé qui embralfaient tout le moule, &il.
y a des Cas oir on doit encore y recourir. Mais ce que j'ai trouvé de mieux
pour les cas ordinaires pour tous les petits challls, c'en de les arrêter au
moyen d'efpeces de charnieres. On peut n'en mettre que deux à chaque moute,
y en mettre trois & mème quatre à cinq, felon que fa grandeur l'exigera.
Cette efpece de charniere eft aifez femblable à quelques fermoirs de livres.
Elle eft compofée de trois charrions ; une plaque feule rivée contre un des
dies fournit deux des charrions, & une autre plaque rivée- fur l'autre chaffis
fournit l'autre, qui doit fe placer entre les deux précédentes. Au lieu que les
charrions ordinaires font enfilés par un fil de métal, ceux-ci doivent laitier paffer
une clavette plate, mais qui fe termine en pointe. Le chaman du milieu n'a-
vance entre les deux autres, qu'autant qu'il y eft forcé par cette clavette qui
gêne en même teins les chaffis.

121. L'EMBO ITEMENT de nos cires eft .un bon moyen pour empêcher les
toiles de fe former dans les moules de grandeur commune. Mais je ne l'ai plus
trouvé capable de produire le même effet , quand j'en fuis venu à fifre jeter
de grands ouvrages plats, comme des balcons de quatre pieds & demi ou de
cinq pieds. Ces grandes pieces doivent être percées à jour, &: extrêmement
percées ; c'eft ce qui leur donne un air de légéreté qu'on leur aime. On
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avait eu foin: que les Modeles fufferit dans ce goût. Néanmoins les premiers
balcons qui furent jetés fe trouveront tous pleins ; les intervalles qui devaient
refter entre Jes ornemens étaient occupés par de maîtreffes toiles ; elles
avaient communément Pépaiffeur du petit doigt , fouvent davantage. On
aurait eu bien de la befogne , s'il eût Fallu évuider tout ce qui demandait à
l'être. Enfin , ces balcons avaient par - tout une épaiffeur confidérablement
plus grande que celle du modele. L'augmentation du volume du fer des chaffis
n'était point ici la. caufe de cette augmentation du vuide de l'intérieur du
moule; le defféchernent du fable ne pouvait pas 'non plus aller jufques là ;
niais il me parut , qu'il était produit principalement par la fonte qui entrait
dans un moule pofé à plomb , que fa charge agiffait puiffamment pour écar-
ter l'une de l'autre les deux épaiffeurs du fable. Nous verrons dans la fuite
comme on remédie en partie à l'effort de cette charge, en donnant au moule
une pofition fort inclinée. Mais ce qu'il y a de plus efficace , & ce qui Pett
indépendamment de toute pofition , c'eft d'affujettir , comme je fis faire , les
deux parties du moule l'une contre l'autre en deérens endroits , par de fortes
vis. Alors le grand moule fe trouvait tel que s'il eût été réellement partagé
en plufieurs petits. Les balcons , & généralement toutes les pieces à jour , nous
permettent de nous fervir de cet expédient. On marque fur le moule fix ou
huit endroits ,plus on moins à volonté , vis vis des endroits où il eft plein,
c'eft - à - dire , dans ceux qui doivent refler vuides dans l'ouvrage : là On le
perce de. part en part.d'un trou capable de laiffer paffer un boulon , dont un
bout eft en vis ; ces boulons fe trouvent efpacés également, ou avec l'Uléma"...
_lité qu'il convient pour refter proportionnellement à l'effort de la fonte. La
tête de chaque boulon s'appuie immédiatement fur une plaque de fer de cinq
à [lx pouces en quarré , & de l'épaiffeur de quelques lignes , qui eit percée au
milieu d'un trou qu'on pore fur celui du moule où l'on veut faire paffer le
boulon. Sur l'ouverture du trou du moule qui dl du côté oppofé , off, une pa-
reille plaque , au travers de laquelle le boulon paire: alun il dl aifé devoir
qu'avec un écrou on va gêner en cet endroit , & fur une étendue de lb:
pouces en quarré , les deux parties du moule l'une contre l'autre , & de même
dans tous les endroits qui font traverfés par les boulons.

T 2 2. IL y a pourtant encore une petite méchanique à obferver dans la diC
pofition de ces boulons. Leur longueur eft telle que les fitets de leur vis les
plus proches de leur tête fe trouvent éloignés de plus de -fix à fopt pouces de
la furface du moule ; & cela afin que l'écrou ne preffe pasimmédiatement la
plaque : elle en éloignée des .fix à fept pouces dont nous venons de parler.
On fait paffer cette partie du boulon dans un canon de fer ; & e'eft en- ferrant
ce canon , que l'écrou ferre la plaque de fer & le moule. La radon de cette
difpofition ne peut être bien entendue que lorfque nous verrons comment on
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chauffe les. moules.; elle fert à ménager les. filets des. vis ; elle 'empêche ,

ne fe trouvent dans Je feu pendant qu'il agit fur les moules ; enfin elle donne
la facilité de. preffer ,de rapprocher les unes 'contre - les autres les parties-. d'un
moule qui eft au milieu d'un brafier.

123. DES moules encore d'une grandeur confidérable font ceux de ces
grands vafes chargés d'ornetnens comme ceux de bronze , & deftiné,s do
même à Pembellilfernent .des jardins outre. -le prix de...la matiere, ceux de
bronze font chers parce qu'on: les moule .ordinairement en cire perdue.
Nous avons cherché à -faire, mouler ceux de fer en des chais comme on
y moule tant d'autres ouvrages. Ces chaffis font un objet de dépenfe : fi leur
conftruétion _ne differe de celle des autres qu'autant que la forme des vafes
le demande, alors ils doivent être faits d'un . fer dont la largeur excede.au
moins de trois pouces le plus grand demi- diametre du vafe : cette largeur
pourtant ne leur eft pas néceffaire fur toute leur longueur ; les vafes ont plus
de. diametre à leur embouchure, ou un peu au - deffous , que vers leur
pied. On fera forger le fer de façon qu'il foit plus étroit à un de fes bouts qu'à
l'autre , dans la proportion que les différences du plus grand & du plus petit
diametre du vare le peuvent permettre ; les traverfes qui alfembleront les
deux montans du 'Cliaffis feront aufii inégales que la même proportion : au lieu
que les autres moules font des parallélipipedes , ceux - ci-font des pyramides
tronquées à- bafe rectangle. .

124. Au lieu d'employer du fer fi large qui coûte cher à forger , on peut
en employer de la moitié plus étroit. Deux pieces.affemblées comme le:font
celles de divers ouvrages de tôle & celles des grandes chaudieres de cuivre:,
tiendront lieu d'une piece double. Mais ce qui m'a paru de mieux .paur ces
-fortes de chaffis. que les premieres dont on a fait ufage , c'eft de ne point
sembarraffer de les faire pleins ; on les fera à jour comme des grilles ; on :les
comparera de forts montans affernblés d'efpace en efpace par des traverfa.
J'avais appréhendé que cette conftruétion ne permît pas de .bien battrele
fable des moules, qu'il ne s'échappât fous les coups de mailtets; niais raboteux,
tenace & comme il elt , il foutient l'effort dans la preflion verticale, rati
prefque s'écarter horizontalement: auffi n'a.- t_ on point eu befoin de fe fer-
vir du renie& que j'avais donné pour empêcher le fable de fuir. Il confinait
à appliquer , & affujettir contre les côtés du chaffis , des planches de bois ,
comme on y en met une defrous , pendant qu'on y mouleouvrage. Heureu-
fement que les toiles ne font pas à craindre dans ces forteide moules., comme
dans ceux des balcons ; il ne ferait pas auffi aifé de les atfujettir avec des vis:
il fuffit de les bien lier avec de bonnes brides. 'Celles qu'on emploie font
fortes , elles ne demandent pas grande façon : ce. n'en qu'un morceau de
fer recourbé à chaque bout.
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SIXIEME MEMOIRE.

Des fourneaux propres à chauffer ou ecuire les moules de fable ;
comment il faut recuire les moules de terre, Ee les mettre en état
des recuits.

Izs. N ous avons vu que rien ne contribue plus à la bonne ou à la mau-
vaife réudite de nos ouvrages, que le degré: de chaleur des moules. De la
fonte excellente deviendra dure , fi elle entre dans un moule peu chaud
& de la fonte très médiocre, reçue dans un moute extrêmement chaud , fe
trouvera limable. (l'oigne de chauffer des moules foit en apparence une
opération affez firnple , elle ne feit plus autant quand on veut en venir à la
pratique, quand on a à chauffer une grande quantité de moules à la fois, qu'on
a à en chauffer de toutes figures & de toutes grandeurs : un moule feul à
chauffer offrirait des difficultés. Malgré les différentes manieres dont nous
avons affujetti les chaflis enfemble, le feu n'agira pas long - teins deffus fans
les Faire tourmenter. Ils s'enteouvriront en quelques endroits, par où ils
laifferont échapper la fonte qu'ils devraient retenir. C'eft ce qui m'eff arrivé
dans mes premiers effais , & qui n'arriverait point fi nous pouvions mettre
nos moules dans des preffes , comme les fondeurs ordinaires mettent les
leurs. Ici, il nous les faudrait de fer ; niais elles ne pourraient être bonnes
que pour qui voudrait jeter quelques pieces par curiofiré , & fans s'embar-
raffer des frais : elles ne fauraient être d'ufage dans un travail continu 'Sc
varié. La feule vue qui me parut étre à fuivre , fut celle d'avoir des four-
neaux où, l'on chauffât à la fois un grand nombre de moules , & où ils fuirent
ferrés comme dans une efpece de preffe.

r26. L'INTÉRIEUR du premier que j'imaginai de conftruire , était une
,cavité quarrée longue, entourée de murs de brigue. Les moules y étaient
pofés verticalement & appliqués les uns contre les autres , comme le font
les livrés rangés fur une tablette. Le premier touchait immédiatement .un des
bouts du fourneau ; le dernier était peu éloigné de l'aUtre bout. Contre
celle de ces faces qui en était le plus proche , on appliquait une plaque de
fer fondu ou de fer forgé, qui lui était égale en dirnenfions. Le peu d'efpaCe,
qui reftait entre cette plaque & le bout tin fourneau, était rempli par du fable
détrempé & par des tuileaux qu'on faifait entrer à force. Ces tuileaux
tenaient lieu de coins pour preffer enfemble tous les moules les uns contre
les autres. Entre cette file de moules & chaque côté du fourneau ,il relfait



230	 'NOU.FEL ART

un efpace d'envircm deux pouces & demi, deftiné à recevoir le charbon : on
les en recouvrait auffi par - deffus. On pouvait encore les chauffer par-def-
fous ; les traverfes inférieures des moules n'étaient foutenues qu'en quelques
endroits ; une grille de barres de fer pouvait leur fervir d'appui ; je leur en
fis donner encore un d'une autre forme , en faifant bâtir le long de chaque
côté du fourneau mue petite banquette, fur chacune defquelles portait une
partie du moule : au - deffous de ces moules il reflait un efpace où l'on
pouvait mettre , fait du bois , toit du charbon.

127. CETTE difpofition eff fmple; ce Weil même que fa fimplicité qui
m'a engagé d'en parler , parce qu'il y a des circonftances où l'on y pourra
avoir recours : mais elle a fés inconvéniens ; de la façon dont les moules y
font chauffés, ils n'expofent chacun qu'une petite furface à l'aé-tion du feu.
La chaleur a loin de toutes parts avant d'avoir gagné jufqu'au centre ; ainfi
ils chauffent lentement : d'ailleurs les chaffis feuls foutiennent l'adtion immé-
diate du feu , & s'en ufent - plus vite.

r z$. C'EST la pratique ordinaire des fondeurs, qui m'avait conduit à dif-
pofer ainfi les moules ; les preffes dans lefquelles ils mettent les leurs, les
ferrent par - tout , & j'avais voulu que les miens le fuirent de même. Mais
je penfai depuis , que la preffion pourrait bien n'être néceffaire que pour
maintenir les chaffis l'un contre l'autre.; que celle qui tombe fur le fable
était inutile dans les petits moules ; que le fable même du moule cette d'être
prelfé fi on le fait chauffer jufqu'à un certain point ; car les chaffis s'éten-
dent, & au contraire le fable qui a été mis humide dans le moule , en s'é-
chauffant, fe retire ; loin d'acquérir du volume , il en perd : ainfi il ne tend
nullement à fortir des chaffis : il n'a donc nul befoin d'y être maintenu. Le
fable encore humide , comme il l'en dans les moules des fondeurs ordinaires ,
ne réfifterait pas à l'impétuofit'é du liquide qu'on y verte, au lieu qUe notre
fable fe cuit & prend la confiftance des parois d'un creufet. L'expérience
s'efi accordée avec ce raifonnement ; les petits moules confervent parfaite-
ment leur forme , pourvu que les chaffis , pourvu même que trois de leurs
côtés (oient bien affujettis les uns contre les autres.

29. SUIVANT cette idée , je fis conftruire un fourneau qui , comme ceux
que nous avons employés à la converfion du fer en acier , ou à l'adoucitfe-
ment de la fonte, avait des couliifes verticales réfervées dans les faces inté-
rieures de fes côtés : chacune de celles d'un côté était vis - à- vis une de
celles de l'autre côté. Leur largeur était au moins égale à l'épaiii'eur d'un
moule ; deux de ces couliffes enfemble fervaient à le maintenir. La diftance
de l'une à l'autre était plus petite d'environ un pouce & demi que la largeur
dm moule , & elles avaient chacune autant de hauteur que ce moule ; ainfi
étant pofé dans deux coules, leurs bords étaient recouverts de chaque côté
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d'environ trois quarts de pouce. Le bas de ce même moule était reçu dans
une troilieme coulide qui fervait de fond au fourfleau. Elles étaient chacune
plus larges grIece moule , afin qu'il s'y logeât fans peine ; mais ensuite on
rempilait avec.de la terre & des tuileaux qu'on fuirait entrer à force, les vui-
des qui pouvaient y relier : ainfi trois des côtés du moule fe trouvaient gênés
comme s'ils euffent été dans une preffe.

i;o. UN autre moule était femblablement pofé dans trois autres couli(fes.
La diftance entre celle- ci & les précédentes , ou , ce qui dl la même chofe ,
le vuide qui refait entre les deux moules , était le foyer ou la cheminée où
l'on mettait le charbon qui, étant allumé, échauffait une des faces de chaque
moule: On ménageait dans les murs les ouvertures nécelfaires pour donner
entrée à l'air qui devait fouiller fur les charbons. On peut alonger à volonté
un tel fourneau , & rtar conféquent le rendre capable de contenir telle quan-
tité de moules qu'on voudra, qui peuvent v être rougis alfez vite. Mais il n'eft
pas aifé de les en retirer aufft - tôt qu'ils ont été remplis; il y a de la difficulté
à les dégager des coulilfes où ils ont été en quelque forte maçonnés ; quoi-
que même on les en retire froids , fouvent on abat les bords des coulilfes,
ou au moins on les fatigue beaucoup : il y a trop fouvent à y refaire ; de
forte qu'après avoir fait faire ufage de ce fourneau pendant quelque tems ,
& après y avoir fait faire diverfes additions qui donnaient néanmoins des
facilités pour en retirer les moules , fans trop ébranler les coulilfes , je con.-
feillait e l'abandonner pour un autre , dont j'imaginai la conftruétion telle
que les moules font chauffés plus vite , qu'ils peuvent être arrangés "en
moins de tems, & qu'on les en retire encore plus affément qu'on ne les y
arrange: c'eft min celui dont on avait enfin adopté l'ufage à la manufaeture
de Cône. Peut- être néanmoins n'a - t - il pas été inutile de rapporter la
conflruetion de l'autre, quand ce ne ferait que pour empêcher qu'on n'y
revienne : j'ai vu même dans cette manufaâure , qu'on a tenté de fe fervir .

de certains fourneaux que l'expérience m'avait déjà montré n'être pas con-
venables.

131. CELUI auquel on s'eft arrêté en dernier lieu eft parfaitement fem-
bielle au premier que nous avons décrit. Il ne confifte qu'en quatre murs
de brique , qui renferment un efpace quarré long. Ses rnefures doivent
être déterminées par la quantité des moules qu'on y voudra chauffer à la
fois , par la largeur & la hauteur de ces moules. Pour leur épaiffeur , ici elle
cil indifférente ; tout le changement qu'elle peut apporter , c'eft qu'on y en
mettra moins lorfqu'ils feront plus épais. Ils feront tous placés verticalement,
comme nous les avons vus dans les autres fourneaux. La largeur intérieure
de celui-ci, ou la diftance d'un de fes côtés à l'autre , furpafira d'environ cinq
pouces la largeur de chaque moule; & la hauteur de fes murs furpaffera celle
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de chaque moule d'environ fix à fept pouces. Il y aura ici, comme dans le
premier fourneau, le kne de chacun de fes côtés, une banquette haute de fix

fept pouces, qui aura pour largeur celle d'une brique. Dans une mafiun
faeture , on lui donnera affez d'étendue pour contenir au moins vingtn cinq
moules de l'épaiffeur de ceux des fondeurs ordinaires en fàble ; & fi l'on .veut
& fi le terrein le permet , on lui en donnera l'étendue néceffaire pour. en
.contenir le double ou le triple. • •

Z. SA conftruetion eft fi (impie, 	 eft déjà décrite, à quelques
jours près, qu'on doit réferver dans les murs , & dont la pofition pourra
.être déterminée plus clairement dans la fuite qu'elle ne le ferait à préteur
. 13.3. Toul' l'artifice ici confifte dans.l'arrangement des moules ; ils y
doivent être placés, comme ceux que nous avons mis dans des couliffes. Mais
•ces coules de nouvelle elPece font mobiles ; elles fe font fur - le - champ au
moyen de pieces de fonte qui ont été -moulées de la figure & de la grandeur
.convenables. Pour cela, il faut trois fortes de pieceS. Difpofons un moule
.dans. le fourneau , & nous verrons en même tetns la figure & les dimenfions
qui conviennent à ces pieces. Le moule qui fera placé le premier, doit tou-
jours être mis près d'un des bouts du fourneau ; n'importe contre lequel.
Avant dé l'y arranger, on couche horizontalement une piece qui eft la moins
fimple des trois que nous avons à faire connaître. Sa longueur ne doit être
guere moindre que la largeur du fourneau ; elle eft plate par- deffous ; elle
cil portée par nos deux banquettes. De chaque côté elle a un reborl haut
de quinze à feize lignes, & épais de trois à quatre lignes, qui fe termine de
part & d'autre à environ trois pouces de chaque bout. Nous appelions ces
pieces des coules ou des goullieres ; ù elles n'ont point. de rebord, elles ne
font épaiifes que d'environ quatre à cinq lignes. Sur chaque bout de cette
couliffe on pofe à plomb une des fecondes pieces de fonte ; je nomme celles-
ci des piliers ; ce font de fimples parallélipipetles , dont la hauteur eft égale à
celle des moules, dont la largeur eut de trois pouces, c'eft - à - dire, égale à
la longueur du bout de la couliffe qui efl fans rebord, & dont l'épaiffeur eft
égale à la largeur de la couliffe ou goutriere , c'eft - à Aire , d'environ deux
pouces & demi.

134, LA couliffe étant pipi-6e contre le bout du fourneau , les deux piliers
étant dreffés fur les deux bouts de la couliffe , on pofe la troifieme piece ;
,celle-ci n'en qu'une plaque de fonte coupée quarrément , dont la longueur

l'évaiireur font égales à celles du fond de la couliffe , comme fa 4argeur eft
égale à l'épaiireur du moule qu'on veut placer : nous l'appellerons wu fond.
Sur cette plaque quarrée , fur Ce fond, on étend une couche de lut épaiite
au moins d'un demi-pouce , qui eft le lit fur lequel on dreffe le moule.
Par cette difpotitien , un des bords de la çouliffe recouvre le moule par en,

bas
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bas , & les deux piliers le recouvrent le long de fes montans. Ainfi' les jonc-
tions du fable , avec la traverfe inférieure & les deux montans d'un chaffis,
font recouvertes. Pour recouvrir pareillement celles de l'autre chahs , il ne
refte qu'à mettre une autre feconde couliee pareille à la premiere de l'autre
Côté du moule, & éleVer fur les deux bouts de celle-ci deux piliers.

13's'. ALORS l'arrangement du premier moule dl fini ; tout eit même dif-
pofé pour qu'on en pude placer un fecond : car il n'y a qu'à mettre un re-
coud fond , ou une féconde plaque avec fa couche de lut , & pofer le fecoild
moule fur ce fond ; les mêmes piliers , la même couliffe qui recouvrent les
bords d'une face du premier , recouvrent les bords de celle des Faces chi
recoud , qui eft tournée vers la précédente.

136. ON n'a qu'à continuer préCifétnent cet arrangement, jufqu'à ce que le
fourneau Toit rempli. Quand il l'eft , entre chacun des deux derniers piliers - &
le bout de ce fourneau on fait entrer la pointe d'un coin de gro .ifeur propor-
tionnée à l'efpace qui refte; on eu a de rechange ; on les enfénce en frappant
deffus à petits coups : leur preffion fe communique du pilier au moule,
ainfi.fucceffixiétnent tous les moules fe trouvent gênéS.

137. QuAND le fourneau n'eft pas fort long, ces deux coins 'fiiffifent . pour
tenir tout bien affujetti. Pour rendre pourtant la preffion plus égale, on peut
introduire horizontalement deux autres coins qui ferreront les deux derniers
piliers par le bas , contrite les deux premiers coins les . ferrent par en-haut:
ciu réferve au mur du fourneau deux trous pour les biffer entrer.

138. Si la file des moulés eit longue, & que la prelfion faite fur les pre-
Étiers fe trouve affaiblie en chemin par" lés réfiffances qu'elle rencontre avant
d'être arrivés aux derniers , otimême'à ceux du milieu , on introduira d'autres
coins dans les endroits où on 16 jugera le plus convenable ; mais on doit
avoir déterminé ces endroits pendant qu'on arrangeait les moules. ChaqUe
pilier fera ccimpofé dii haut en bas de deux pieces qui n'auront chacune
qu'à peti près la nidifié de l'épaieur d'un pilier ordinaire. Dans chacun de
ces piliers diviféS ôn introduira un coin ; l'introduêtion fera plus facile , fi
lès deux piliers font chacun un peu entaillés vers le milieu de - leur bout
fupérieur. On pourrait Mettre de ces piliers de deux pieces' de cinq moules
en cinq moules:

139. IL n'y a que les traverfes fupérieutes de nos moules qui) ne fe trou;-
vent  gênées que par le's' bOtits ;- niais tout le tette étant maintenu , le .
Moule ne (aurait s'enteouvrir, , & ces traverfes ne peuvent guere fe tourmen-
ter. Si l'on veut cependant' leS arrêter plus folidetnent , il n'y a qu'à mettre
un gros coin à la hauteur de ces traverfes , & précitément à letir milieu ; ce
coin entrera préciférnent dans l'efpace qui telle entre deux moules.
• ier. LES . faces oppofées de deuX moulés-, & les piliers qui font enteeux

Tome XV.	 G -g
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forment une -efpece de foyer ou de cheminée qu'on remplit de charbon : G
Fon a préfe nié les mefures que nous avons données , à la largeur du fefurneau
on verra qu'il tette entre chacune des parois de fes côtés , & les moules &
piliers , un vuide d'environ deux pouces ou deux pouceS & demi;. ces deux
capacités font auffi deftinées à recevoir du charbon qui doit chauffer les petites
faces de chaque moule, ou celles qui font recousertes entiérement par les
çhailis.

14.t. Nous avons à ajouter à la defcription que nous avons faite des
pieces appellées coulis , qui recouvrent le bas des moules, que la partie coin,
prife entre, leurs rebords eh percée de divers trous , ou pour le mieux , d'un,
Peul oblong aie grand que la piece peut le permettre. C'eft par ces troue
que. fe rend dons le fourneau partie de l'air qui doit allumer les charbons
contenus dans chacune de ces capacités formées par les.graudes faces de deux
moules. & par les piliers les murs du fourneau ont plufieters ouvertures
fleur de terre , qui donnent la premiere entrée à Cet air i il paffe dans le cendrier,.
& de là remonte par les troue des Çà liffes.

142. LEs murs des fourneaux ont encore d'autre ouvertures plus. petites,,
diftrilauées les unes. au4leffus des autres en deux ou trois rangs : par cellesnci
entre l'air qui agit fur les charbons de deux longues capacités formées par
les. parois. du fourneau , les chaffis & les piliers. Une partie de cet air pé--
netre même jaques aux charbons qui finit entre cieux moules; il augment*
l'effet de celui qui vient par les couliffes	 rencontre:des panges au tra-
vers. des piliers qu'on a foin de tenir percés de divers trous, élevés les uns.
au-deffus des autres. Les trous ,.foie des, couliffes , Toit des piliers, n'ench‘.
riffent pas la façon de ces pieces; elles les ont en fartant du moule, parce:
que le, modela qui fart à les jeter eft lui-même percé.

143. Au relie , on cil maitre de Modérer l'adivité du feu , & de la modérer
dans quels endroits & à quelle hauteur du fourneau qu'on veut, & cela en,
bouchant les trous , ou partie des trous qui y répondent; on a des bouchons;
tout préparés. Les moules épais demandent à être plhs, chauffés que les minces
& quoique les uns & les autres foient dans. le même fourneau, on leur donnera,
par-là les. degrés inégaux. de feu qui leur conviennent.

144.. Ap•s que les moules font arrangés dans le fourneau , avant d'y
mettre du charbon , on lutera les c,haflis par-tout ils font à découvert;;
cette précaution contribue à les, rendre plus durables.: on peut même les en-
duire avant de les mettre .en place , & alors on ne manquera pas d'étendre:
le lut fur les bords du fable fi même le fable du moule n'éft pas de nature à
prendre beaucoup de ecifilla,nee,, on enduira le moule . en entier de lut.

USE, remarque que nous ne devons pas oublier, & que Deus n'avène
Lite. qu'apres qu'on a eu travaillé quelque teins c'en que , malgré la. fujétionz
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de hos chaffis , quand les pieces qu'on doit y couler font fortes il s'y produit
des toiles 5.les deux épaiffeurs du fable n'étant foutenues que par leurs bords,
elles cedent de quelque chofe à l'effort de la fonte qui entre dam le moule :
il ne faut que foutenir le moule dans le milieu ( je parle de ceux de grau-
deur ordinaire ) pour empêcher tout écartement fenfible duf'able. Pour cela
on applique un morceau .de fer plat de deux ou trois pouces en quarré
contre. le milieu d'une face d'un moule, autant contre celle du moule qui
en di le plus proche : entre ces deux plaques on fait entrer un coin ; il peut
être de fer, ou de terre cuite : ainfi les milieux des deux moules font are-
boutés fur une des faces. La même manoeuvre pratiquée fur les deux faces
de chaque moule fort à les maintenir tous autant folidement qu'il en eft
befoin. Toutes ces petiteS-opérations font au relie plus longues à décrire qu'a
exécuter.
• Ie. DANS la difpofition .du fourneau que nous avons décrit, les char-

bons entourent les moules de toutes parts, excepté par- deilbus ; ils peuvent y
chauffer vite : mais peut-être perdra-t-on volontiers quelque chofe for la
promptitude du recuit, en confidération d'autres avantages, quoique la pra-
tique précédente ait été celle d'une année. entiere. j'aimerais mieux que le
fourneau de recuit fût plus étroit ; qu'entre le mur & les chaflis il ne reliât
pas affez de place pour recevoir les charbons, & en un mot, qu'il n'y eût
que le jeu nécefaire pour foire entrer le chaflis. Les charbons qui font entre
les chaffis & le mur du fourneau fatiguent extrêmement les chaffis ;ils en
abregent confidérablernent la durée; ils les brûlent; d'ailleurs ils font voiler
leurs montans , ce qui force tout le relie : dès qu'il ne reftera plus d'efpace
pour les charbons entre le chaflis & le mur, on remplira le petit intervalle
qui y fera avec du lut & des tuileaux. Alors le feu n'attaquera jamais les
chaffis immédiatement; ils ne pourront plus fe voiler : la durée du recuit
fera un peu plus longue, mais la confornmation du charbon n'en fera pas
plus grande. Cependant n on veut conferver le long foyer, qu'on arcboute
au moins les montans de chaque chaire vers leur milieu avec quelque mor-
ceau de tuileau ou de brique entrée à force.

147. AVANT d'allumer le feu dans le fourneau, il relie encore une petite
façon; c'eft de fermer l'embouchure du moule qui doit donner entrée à la
fonte, & qui n'en doit pas donner à la cendre & aux petits charbons. D'a-:
bord on fe fervait de petits bouchons de terre cuite, dont la forme n'avait
rien de -fingulier; depuis je leur en ai fait fubflituer d'autres. Ceux-ci n'en-
trent point dans le trou; ils ont une bafe circulaire qu'on lute autour de
l'embouchure du moule, au- defus duquel le relie de ce couvercle s'éleve
& s'arrondit en forme de boule creufe , de deux ou trois pouces de diametre.
Cette boule eft percée comme un arrofoir d'un grand nombre de trous a

G g ij•
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petits , qu'il . n'y a pas à craindre qu'ils donnent entrée dans le moule à dei
corps qui parraleht Cil altérer la forme ; mais ils font aifez grands pour
leifir évaporer l'humidité du fable, qui autrement aurait peine à s'échapper
de l'intérieur du moule.

148. Oh que les moules font garnis de leurs bouchons 911 Pet iTt.
plir de charbon tout le fourneau ; une partie de leur chaleur fe diffiperait
inutilement , fi l'air extérieur agiifait par-deffiis avec trop de liberté , G on
ne donnait pas des couvercles au fourneau : je dis des couvercles ; car fa lon-
gueur eft telle que fi on ne lui en donnait qu'un feut , il ne ferait pas ma-
niable : je lui en fais donner un grand nombre, & prefqu'autant que de moules.
Chaque couvercle n'eft qu'une plaque de fonte un peu plus longue que l'inté-
rieur du fourneau n'eft large ; elle a	 pouces de largeur ; elle porte en - def-
fus deux anneaux de fer forgé, qu'on a eu foin d'engager dans le moule oà elle'
u été coulée : ils donnent une prife commode au ringard toutes les fois qu'on
veut ôter ou remettre le couvercle : ils peuvent être chacun percés de plu-
fleurs trous ; mais il vaut peut- être autant les tenir pleins : on laiffe entre
deux couvercles le vui.de qu'on juge néceffaire pour faire bien allumer les char-
bons ; on l'augmente ou diminue à volonté en approchant ou en écartant les.
couvercles les uns des autres.

149. CE ne font que de petits moules que nous avons mis jufqu'ici dans
les fourneaux de recuit : les grands demandent une attention partieuliere. Le
moule d'un balcon de cinq pieds porte près de fix pieds de longueur, & plus
de trois de largeur , fur environ 	 pouces d'épailfeur. La difficulté feule de.
manier, d'enlever, de retourner une maife de fable fi confidérable, avec les
pefans chaflis dont elle eft armée , eft quelque chofe ; & cela, parce que les
ébranlemens violons peuVent déranger l'intérieur du moule: mais le difficile
eft , ou il a été d'abord , de bien all'ujettir- un pareil moule dans un- fourneau
de recuit , & de l'y gêner du haut en bas dans les endroits néceffaires. Un
tel moule mérite bien Peul fon fourneau ; mais comme la profondeur en ferait
confidérable s'il était conftruit fur les principes dès autres , on ferait obligé de
laiffer d'eez grands efpaces entre le balcon & le Mur , peur avoir la liberté
de le gêner fur différens endroits de fa longueur & de fa hauteur; il s'y ferait
une grande coitfomination de charbon inutile. On brife , on renverfè les
murs du fourneau , quand on veut y mettre ou en ôter ce moule ; c'eft ce
que j'ai éprouvé quand j'ai voulu faire jeter des balcons mis en recuit, dans
des fourneaux femblables à ceux de nos petits moules , & ce qui-m'a contraint
à en imaginer d'une autre forme : heureufement il s'en di préfenté une qui
fatisfait à tout ce qu'on peut defirer. Le fourneau n'eft qu'une efpece de -pu-
pitre ou une table inclinée fous un angle d'environ quaranter- cinq degrés ,
ZI.Ife longue & de quelque aide de plus que le moule-, & allai de quelque-
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ehore de plus large ce font les lignes fur lefquelles noirs prenons Fa lar,
Beur , qui font inclinées à l'horizon : pour mettre le moule de Irtfl‘>Cn èii red

;:n roi'à le coucher fur cette table. Ne nous arrêtons point encore à,

voir comment agilfent les cordes qui l'élevent & le biffent • conduire ; il ftda
qu'on remarque qu'il ne rencontrera rien qui puilfe l'empêcher d'être couch•
fur cette table : elle fait le fourneau , ou elle en fait au moins la Moitié; Pour.
apprendre comment elle le fait , nous ne devons:plus. là laider regarder com- , :_
me un Envie plan incliné ; nous devons ajouter que fur ce plan font arran.,
gées des pieces de fonte parallélement les unes aux autres , p" arallélement
aux bouts de ce 'plan , ou à fes côtés inclinés ; elles les égalent eu longueur
elles ont environ deux pouces & demi crépaiifeur ; la dit tance qui eft enteelles .

e(1 d'environ cinq à fix - pouces. Les ouvriers leur ont donné le nom de'
piliers, & nous le leur conferverons. C'eff fur ces piliers qu'on couche im-
médiatement le moule du balcon ; chaque efpace entre *ni piliers eft un
foyer ménagé pour recevoir te charbon ; on le met par . l'ouverture fupé-
rieure : l'inclinaifon du plan lui. donne de la difpofition à defeendre ; il le fait
de teins en teins par fou propre poids, mais auffi de teins en teins on le pouffe
avec une verge de fer. •

fo. IL n'y a que la moitié de notre fourneau de faite; Mais l'autre ne•
fera pas difficile à finir : le deffus même di] moule va tenir Heu de' table;
ou y arrange des piliers'préeifément vis- à - vis de: ceux' qui: le portent ;
couvre enfuite ces' piliers avec des plaques de fonte, & dès lors on a dei
foyers bâtis fur la furface fupérieure du moule , comme on:en aTous'• la far- ,

face inférieure. On ef1 en état de chauffer également ce moule des deux côtés.'
lei. LES 'premiers fourneaux de cette efpece qui ont été conitruits , •

avaient pour bafe trois' murs bâtis paraIlélernent les uns aux mitres , aveu
nécedaire. L'efpace était partagé également par oehridii milièu ; fur

ces murs étaient couchées des barres de fer quarré, fur lefquelles'on arran-
geait des briques àplat . ; d'autres poféeS• de champ entre . celles'-ci, formaient
des piliers ou cléiftins des foyers. Mais qui veut les fournéâtuede cette efpece
durables , fera la table avec des plaques:clé fonte , comme :MUS:avons déjà dit
qu'on en devait faire les piliers. La. déperife même de la confire-tien en fera
diminuée ; on épargnera les barres de fer quarré qui ferVette &if:ippon aux.
briques; les plaques feront moulées avec les•piliers.-

15'2. AupRis - du fourneau où l'on veut recuire de' grandeedules', doit être -

- une .place libre , où l'on faffe ces moules , pour'éparguerlIii-peine du tranfport
& le rifqbe de les trop fatiguer ; la peine même de les retoiirher , de les ouvrir
& de les fermer ferait confidérable , fi• tout cela fe faifait à force de bras :
une machine rend ces- manoeuvres de force aifée ; une efpece de grue m'a
paru celle délit l'ufage était le plus (impie le plus commode. La-même fert



NOUVEL ART'

net -feulement à. faire le moule 8.: à le mettre dans un fourneau de recuit;
mais elle peut fervir pour les opérations à quatre différeras fourneaux ,pourvu ,

qu'on lui donne un bras d'environ douze pieds de longueur. IL eft porté par ,

un arbre qui tourne fur deux pivots. Cet arbre pourrait avoir un pied,
batts , comme les grues ordinaires , qui mettrait en état de la faire marcher.
dans tout l'attelier ; mais il m'a paru qu'il valait mieux Multiplier les grues
axes que d'en avoir une mobile, qui feule ernbarralfe plus que plufieurs.
des autres.
-i s;. CE ferait s'arrêter à ce qui n'a rien de particulier à notre art , que
de décrire comment avec des leviers on fait tourner un tour qui eft porté
par l'arbre de la grue , comment s'y devide la corde qui Fife fur la poulie du
bras de la grue. 1l dell pas même trop néceffaire de voir comment on attache
cette corde au moule , au moyen de diverfes autres cordes. Nous ferons, feu-
lement rernarquertque, pour faciliter cette opération il y a aux coins des
chaffis des anneaux mobiles dans des pitons rivés fur ces chaffis ; toujours.
voit - On que le moule étant fufpendu en l'air , il eft ailé de le conduire, de le
coucher 8c le bien ajufter fur le fourneau de recuit.

UN avantage de ces fourneaux inclinés , c'eft que le moule peut y
.ttre autant mis en preffe qu'on veut; car -on peut le charger de poids à vo-
lonté , après que la couverture fupérieure a été nide: dans un attelier où -
Von fond ,.l'on ne manque pas de poids. J'ai fait quelquefois charger .un
moule de balcons de phifieurs milliers ; mais les vis dont ils font h&
exemptent de leur donner de fi grandes charges. Nous avons dit que ces
vis paffaient dans un canon ; fa longueur fait voir qu'il doit fe trouver- enr
deffus., En plaçant les piliers & la couverture, on ménage des places aux
canons de ces vis; elles fe trouvent en dehors du feu ; elles ne font pas en
rifque de fe brûler., St on peut les ferrer pendant que le moule recuit, fi on
le juge néceffaire.

.ifl.. IL. eft-éVident que la fonte qui entre dans un moule incliné ne fait
pas autant d'effort pour écarter l'une de l'autre les cieux moitiés du moule,
que celle qui entre dans un moule vertical. l'y à donc moins à craindre qu'elle
ne s'ouvre Cies pafikes entre les deux .chaffis pour s'échapper, & de même
qu'elle n'agrandi& des vuides où fe formeraient les toiles.

LES panneaux de balcons, comme les balcons entiers peuvent s'ar-
ranger dans ces fortes de fourneaux ; on pourrait, & il y aurait de l'épargne,
avoir • un fourneau conftruit de maniere qu'on y arrangerait plurieurs balcons
les uns fur les autres. Les piliers fupérieurs ayalt été placés fur leeremier
moule, on coucherait le fecond fur ces piliers , comme on couche le pren
mier fur ceux de la table : feulement faudrait- il avoir attention que le
deuxieme moule ne ,d-chàt. par les embouchures du premier; qu'il montât
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un peu moins haut , par conféquent qu'il defcendir un peu plus bas - : ce qui
engagerait à augmenter de quelque chofe la hauteur du fourneau.
• 15.7. LES moules des grands balcons ont ordinairement deux embouchureS
pour recevoir la fonte, & trois évents. Il eft plus commode de verfer dans
une embouchure dont le plan eit horizontal , que dans une dont le plan- eft
incliné. Afin que les embouchures des jets fe trouvaffent horizontales ou à
peu près , malgré l'inclinaifon du fourneau , j'ai fait affembler un des mon-
tans de chaque chaflis , avec fes traverfes , dans rinCtinaifon approchante de
celle de la table ou fourneau, avec fon plan horizontal.

IO. LES moules des grands vafes peuvent , comme ceux des balcons ,
être mis dans des recuits inclinés ; cependant comme les toiles y font moins
à craindre, parce que les furfaces qu'ils oppofent à l'irupétuolité de la fonte
ne font pas des plans , l'effort du liquide n'oit pas affez puiffant pour écarter
les maires de fable , qui d'ailleurs font plus conlidérables par rapport à leur
étendue ; de forte qu ou peut fort bien couler droits les moules de vafes. On
les pofe fur leur baie , qui doit être portée par une grille, fous 'laquelle il y
ait du charbon. Trois Murs étevés autour de cette grille forment . le corps
du fourneau. Une de ces faces refte o -uverte,afin que le moule y puiffe être
introduit & en puiffe être retiré plus facilement.

r $ . 9. QUAND il e11 bien en place , on bâtit le quatrierrie mur, ce qui n'eft
pas urtouvrage long: mais il dl plus court de boucher cette panic avec une
plaque de fonte. J'aimerais mieux encore qu'on conftruisIt en entier les quatre
faces de ce fourneau avec quatre plaques de fonte ; les mêmes pourraient
s'ajulter fur - le - champ , pour former des fourneaux de différentes grau-
deurs ; on pourrait les incliner plus ou moins , felon que le• moule à recuire
le demanderait. Des pitons de fer engagés dans ces montons en différeras
endroits , dans lefquels on pourrait faire entrer des crochets , fuffiraient pour
tout cela, ce qui fe pourrait exécuter de bien d'autres maniereS,

160. Les moules de terre ne font guere d'ufage que pour des ouvrages
de formes fimples , telles que celles qui tiennent des vafes ou des cloches ,
& 'qui n'ont d'autres ornemens que ceux qu'on peut donner fur un tour
ordinaire. Notre objet & notre deffein ne font pas de fuivre le travail de cette
forte de mouierie ; nous voulons feulement apprendre comment on peut
recuire les .moules de terre ; nous prendrons pour exemple ceux de l'efpece
la plus commune & la plus utile, les moules de marmites. Ils fe font fin le
tour ; ils. font cornpofés de deux parties , d'un noyau qui. occupe t'intérieur
du moule ,& d'une châpe qui en &la pairie extérieure._ Entre la- châpe & le
noyau , ell le vuide qui a la forme de marmite, refpace que le métal doit
remplir. Pour lui donner entrée, la châpe fe termine par un long col sem
n'amblant à celui de qqelques. bouteilles :.auffi la figure  extérieure de ce
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moule approche aireZ de celle de certaines cruches de terre. Ils font Fand
d'une terre franche pètrie en une certaine proportion avec du crotin de
cheval ; les mouleurs les font fécher, , & rrième un peu cuire , avant de fouger

les mettre en place pour y couler la fonte. Leur châpe cil affez mince ; fa
force n'eft pas fuffifante pour foutenir le poids de ce pefant fluide; il fe fe-
rait aifémerit des paffages pour s'écouler. Il n'eft pas pollible de foutenir de
pareils Moules dans une preffe ordinaire ; Mais on en a imaginé une plus
t'impie très - commode. Un épais lit de fable étendu dans l'attelier' en fait les
fondions; en creufe dans ce fable ; on y enterre les moules, de façon qu'il
n'y a à -découvert qu'une portion de cette efpece de col où eft l'embouchure
du jet. Ce fable bien preffé , bien tapé autour du moule, le fondent de toute
parts: il met fa chàpe mince en état de réfifter parfaitement à la fonte.

'61. J'Ai eu grand regret de me voir forcé à renoncer.à cette façon com-
mode de maintenir les moules. Mais l'expérience m'a appris qu'on ne pou.
vair les chauffer au point de devenir rouges pendant qu'ils étaient enterrés
dans le fable, fans .1 s'engager à une dépenfe que les ouvrages ne peuvent
guere porter. J'ai mis le fable -dans des efpeces de cades de tôle qu'on
chauffait par - deffous : mais c'en eft trop d'avoir à chauffer la maire de fable
avec les moules.

162. D'ENTREPRENDRE de fortifier ces moules avec des liens ou des
frettes de fer, ne m'a pas paru un expédient fuffifant ; on ne l'aurait enrnul.:
tiplier allez le nombre ; la châpe. fe trouverait trop faible où elles manque
xaient : d'ailleurs ces. moules 1-impies feraient par - là fort enchérie. Mais un
moyen prefqu'auffi ample que de les enterrer, & qui eft de peu de dépenfe ;
c'en de les enduire, d'une miche de lut épaiffe d'environ quatre à cinq lignes
ce lut doit être d'une terre qui ait du corps & qui fe retire peu; On peut le
faire avec de la glaife pêtrie avec du crotin de cheval, niais qui y fera mis'
en moindre proportion qu'on n'en met dans la terre des- moules. On n'éten-
dra ce lut que fur des manies bien fecs. On le biffera féeherqui- même à
fond & peu à peu... Aines. la châpe foutenue par le_hit, foutiendra la fonte ;
& il fera plus a:if& de faire chauffer les moules en terre ainfi lutés , qu'il
rie l'eft de faire chauffer lés moules en fable.: l'objet fera d'une biemmoindre
dépenfe.

'63. Os ne-prodduirait pas un effet équivalent à celui- du hit, er donnant.
aux ehâpe,s une épaiffeur égale à celle qu'elles ont ordinairement. Si. à celle
de la couche du: lut prifes enfemble. La terre du moule €11 plus faible que
celle du lut,, parce qu'il y entre plus de crotin de cheval. je n'aurai garde.
de confeiller d'en diminuer la quantité 3 car nous verrons dans, le mémoire.
fuivant„ qu'il contribue à adoucir la fonte:

164. C.ES moulu ne demandent aucune conftruelion partieuliere dans le;
fourneau
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fourneau où On. les fera recuire ; fou fond fera élevé du terrein de quelques
pouces, pour n'en pas reffentir l'humidité. On y arrangera deux moules l'un
à côté de l'autre , C l'on veut; fa longueur n'en pas moins arbitraire. Tout
autour il y aura un mur de- btique qui montera de quelque chofe moins
haut que le col ou le jet des moules. On jetera des charbons fur ces moules ;
de petits jours ménagés dans le fond & dans les côtés du fourneau. , les allu-
meront. Je dis de petits jours, parce qu'il ne faut pas un feu violent pour re-
cuire ces moules qui, malgré leur lut , redent toujours, & qui font compofés
en partie d'une matiere qui prend feu aifément. On les cuira- doucement pen-
dant quelques heures , & on ne les chauffera vivement qu'une demi- heure
avant d'y couler la fonte : un feu violent d'une longue durée lesr affaiblirait
au point que le métal pourrait palier au travers.

i 6f. LES couvercles ne font pas moins néceffaires à ce fourneau qu'à
tous les autres ; il y en aura autant que de moules; vers le milieu ils feront
échancrés de chaque côté en demi - cercle , au moyen 'de quoi ils pour
ront tous fe toucher , & 'aideront cependant paffer les cols des munies.
Mais pour bien 'faire chauffer le bas de chaque moule , le . fond du fourneau
fera une grille, - deffous de laquelle il y en aura une autre qui fbutiendra
des charbons.

14,1701.-••••-'"«..

SEPTIEIVIE MEMOIRE.

Moyens de ménager les fables à mouler ; de raccommoder ceux dont on
fervi ; d'en faire de convenables dans le pays. où le terrein n'en

donne pas qui !oient naturellement tels. Lies rnatieres dont on peut
faire des moules où la fonte a plus de difpofision à venir douce qu'en
ceux de fable. Des moules de terre & des moules de métal.

166. NOTRE nouvelle maniere de couler des ouvrages doux, engage
à une dépenfe dont nous n'avons point encore parlé, & qui pourrait être un
objet affez considérable à qui la mettrait en pratique dans des endroit& oà le
fable propre à mouler ferait auffi cher qu'il l'eft à Paris. Dans cette grande
ville on fait les moules d'un fible qu'on tire de Fontenay-aux-Rofes une
charge de cheval , ou plutôt d'un *ne , avec laquelle on ne peut pas remplir
beaucoup de.chaflis d'une grandeur médiocre , coûte. depuis quarante jàfqu'à
foixante fous. Les fondeurs ne (auraient employer l'eut le fable neuf , le
fable qui n'a jamais fervi; les ouvrages qui y - feraient jetés ,feraient pleins de

Tome XV.	 H h
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feuillures: ils le mêlent avec d'autre - qui elt déjà entré dans tes moules. Le
fable neuf demande d'être plias échauffé,que le vieux, & ils ne font en ufage
de chauffer leurs moules que très - légèrement ; mais dès quel les moules
feront chauffés au point qui convient à notre fonte, ils peuvent être faits de
fable neuf comme de vieux. ( 16)

167. Nous avons donc de ce côté - là Un - petit avantage ; mais nous
avons bien du deflbus par une autre confidération : le fable vieux , pour être
employé, demande toujours une addition de,, fable neuf; le, fable neuf lui
donne du corps ; fimplement humecté par l'eau , il n'en prendrait pas allez.
Plus le fable a été cuit , & plus il perd de fon corps , & par conféquent
:plus il demande de fable neuf ; on confommera donc néceffairernent plus
'de fable neuf que les fondeurs n'en conforment ordinairement dans les
eampagnes. Où il fe trouvera du fable propre à mouler , il ne coûtera pref-
.que que les frais du tranfport. On n'y vend point le fable qu'on emploie à
_paver ou à bâtir ; Si, de même on n'y vendra pas , ou on vendra peu , le fable
à mouler ; là on ne fougera pas à l'épargner mais on y doit ronger à Paris
à dans bien des villes, & en voilà les moyens.	 •

168. LES fables qui ont alfez de corps pour bien tenir dans le moule, ne
'font pas rares aux environs de Paris; mais ils ne font pas tous auffi propres
que celui de Fontenay- aux -Rofes à recevoir & à conferver des impreffions
délicates, Il n'importe au rate , qüe le fable ait cette difpofitiou à fe Mar
imprimer parfaitement , que dans la couche qui touche le modele ; les moules
où l'on imprime des verres colorés , pour leur faire imiter les plus belles
pierres gravées flint faits de tripoli ordinaire , excepté à leui furface qui
eft d'un tripoli de Venife pain à Peau. On pourrait de même faire le corps
de nos moules d'un fable commun , & ne mettre que quelques couches du
fable de Fontenay - aux - Rofes. Quand on jeterait comme inutile tout le
fable du moule où de la fonte aurait été 'coulée , il n'en aurait peut - être
pas plus coûté au fondeur de fable neuf de Fontenay , qu'il ne lui en coûte
ordinairement.

169. DANS les pays où les fables ne font pas propres à mouler parfaite-
ruent , c'eft qu'ils ont un de ces trois défauts , ou d'être trop groffiers , ou de
n'avoir pas allez de corps , ou d'en , avoir trop. On rendra le fable le plus
groffier aie fin que celui de Fontenay - aux - Rotes , fi on fe donne la peine
de le faire piler ; & cette façon ne fera pas d'une dépenfe exceilive où l'on
pourra établir des pilons mus par Peau. Si le fable peche par le corps , on

( 16) Les foufflures qui arrivent aux Cages que celui qui a déjà fervi. Au relie ,
fontes jetées dans Te fable neuf, viennent ce fable fin à grains égaux doit être natu-
d'un tete d'humidité qui s'y trouve. Si le tellement nem d'un peu d'argille fine.
fable .eft bien féohé	 a les mêmes avan.
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pourra lui en donner; j'ai fait rendre même à du fable de Fontenay - aux-
Rofes celui qu'on lui avait ôté en le fairant trop cuire. Qu'eft-ce que du fable
qui a du corps ? C'eft un fable qui eŒ mêlé en une proportion convenable
avec une terre grafi. Ajoutons de cette terre au fable qùi en manque, &
nous lui donnerons du corps. Qu'on prenne donc quelque terre fine, comme
de la glaife , du bol, ou une teri.e franche qui aura été féparée de fon fable
par des lotions; qu'on la réduire en poudre très - fine, qu'on la mêle avec le
fable qui manque de confiance , qu'on arrolê d'eau ce mélange, qu'on le
remue , pêtriffe ; & l'on en fera un fable gras, ou un fable qui aura le corps
qu'on lui voulait: on- produira encore le même et, au moyen d'une terre
fine délayée dans l'eau, dont on arrofera le fable trop fec. Plus la terre y
fera délayée, & mieux le mélange fe fera : mais aulli il-en Faudra arrufer. ce
fable à plus de reprires.

170. DANS les manufadures , on pourra ainfi raccommoder à peu de
frais les fables urés , les fables qui ont été trop cuits. On aura une cuve où
l'on Portera tout le vieux fable des moules : on l'y portera bien pilé. Auprès.
de cette cuve on en placera une autre , de maniere que fon fond ne foit que
quelques pouces au£ deffous du bord fupérieur de la précédente. On remplira
en partie la plus 61 6e de quelque terre graffe ; ou fi .cette terre manque dans
le pays, on y mettra de la meilleure terre franche. On achevera adulte de
remplir d'eau cette cuve ; alors on remuera bien la terre avec un grand
bâton pareil à celui dont on fe fert pour détremper la chau x qu'on fait.
éteindre ; quand l'eau fera devenue bourbeufe , qu'elle fe fera fuffifarnment.
chargée de terre, on la taifrera repofer pendant quelques infians , afin que
les parties les plus groffieres fa précipitent ; après quoi on ouvrira un ro-
binet ,par lequel l'eau bourbeufe fortira de cette cuve, pour fe rendre dans
celle où eft le fable. On agitera avec un bâton ce fable, on le délayera bien
avec l'eau. Quand l'eau, après quelques heures de repos, aura dépofé toute
fit terre , on la biffera fortir par un robinet, & on mêlera encore avec le
fable la :terre qui peut être reliée par - defus. Dans une journée on rendra
propre à mouler une grande quantité de fable qui eût été inutile.

17 T. Où le bon fable manque , on peut donc en faire de tel, en pilant ce-
lui qui eŒ trop gros, & en ajoutant de la terre à celui qui manque de corps ;
& de même avec une addition de terre, on raccommodera tout le fable trop
brûlé. Les fondeurs, en maniant le fable ainfi raccommodé ; jugeront affez
fûrement fi on lui a fait prendre tout le corps dont il a befoin , ou ii on ne
lui en a pas trop donné, fi la terre a été ajoutée en trop petite ou en trop grande
quantité. Mais en veut - on une erpece d'épreuve parfaitement fère ? on rem-
plira d'un fable reconnu pour bon un charfis. Ce chaffis étant fotitenu hori-
zontalement feulement par Les bords, on chargera le fable fucceflivement de

H h ij
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différens poids , jufqu'à ce que ce fable fuit détaché , brifé par le poids qu'il
ne pou' ra routenir. On remplira enfuite le même chaffis du fable nouvellement
préfa:.-é ou raccommodé, & l'on verra s'il foutient auffi pelant que l'autre.

172. ENFIN , fi le f;ble peche par trop de corps, on voit qu'il eft aifé
d'yapporter rernede ; qu'on lui emportera , par des lotions , ce qu'il a de trop
en terre , ou qu'on lui ajoutera. du fable. Nous pourrions donner quelques
regles pour connaître par une efpece de décompofition du fable , fi la terre
y eft rnêlangée dans la proportion néceffaire. Mais comme tourteS les terres
ne font pas elles - mêmes également gradés , ces regles auraient à embraffer
bien des cas , & elles ne vaudraient jamais , pour les ouvriers ,l'épreuve dont
nous venons de parler.

173. AVANT d'avoir découvert que fi la fonte s'endurcit dans les moules
qui ne font pas bien chauds , c'elt qu'elle s'y trempe , j'avais penfé que fon
endurciffement pouvait être attribué à la qualité du fable dont les moules
.étaient compofés. J'ai dit ailleurs, part. III , mém. III , que j'avais" tenté di-
verfes épreuves propres à apprendre s'il fallait s'en tenir à cette idée ; qu'au
lieu de faire faire les moules de fable de Fontenay - aux- Rofes , j'en avais
fait compofer de divers autres fables , & même de mati es fort différentes
des fables, dont les fondeurs ne fe font peut - être jamais *rvis , & dont ils ne
fe ferviraient pas commodément ; que j'en avais fait faire de poudre d'os, de
poudre de charbon feu!, de poudre d'os mêlée avec la poudre de charbon,
de chaux & de craie. Le l'accès d'aucune de ces expériences ne fut complet ;
mais plufieurs eurent une forte de réuflite. Dans tous les moules , ce qui
était mince fut trouvé dur; mais dans plufieurs , ce qui n'avait qu'une épaii:
Leur médiocre , comme celle de deux ou trois lignes , fut trouvé doux , &
certainement ne l'eût pas été fi la même fonte eût été coulée dans nos moules
de fable, toutes les autres circonftances étant pareilles; car l'auvent ils n'a-
vaient point été du tout chauffés , & jamais ils ne l'avaient été allez pour pren-
dre un degré de chaleur qui pût fuffire au fable.

174.. IL m'a donc paru certain que, fi les moules étaient faits de certaines
naatieres , la fonte s'y endurcirait plus difficilement que dans ceux de fable ;
& que peut - être il y aurait des rnatier es oi , étant coulées , elle ne s'en-
durcirait aucunement , dès qu'on donnerait aux moules qui en feraient faits ,
ce faible degré-de chaleur que les chaflis de bois peuvent fouffrir. Cette idée
qui méritait d'être fuivie , m'a engagé à répéter plufieurs des expériences dant
j'ai parlé ci - deffus , & à en tenter de nouvelles : peut - être pourtant n'en ai-je
pas fait encore autant qu'elle le demanderait ; mais fi nette recherche paraît
aufli importante à d'autres ,qu'elle me l'a paru , on travaillera apparemment à
fuppléer à ce qui pourra manquer ici. J'ai reconnu que le charbon , la chaux
ordinaire , la poudre d'os & même la craie étaient toutes matieres propres ,
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niais moins les unes que les autres , à faire des moules où la-fonte fe confer-
verait douce , quoiqu'ils _eu ifent été peu chauffés.

27f. LE principe de cette propriété n'eft pas difficile à découvrir ; &.
connu , il conduit à prévoir quels font les matieres où on peut fe promettre
de la trouver à un plus haut degré. Ce principe eft , que plus les - matieres
des moules feront ailées à chauffer , & moins on aura à craindre qu'elles en-
durciffent notre métal. De là il fuit qu'en général .les =tiens les plus hui-
leufes , les plus greffes , fi d'ailleurs elles font propres à former des moules ,
feront celles où la fonte prendra moins de dureté.

176. LES matieres les moins denfes , celles qui étant. réduites eu poudre ,
forment des maffes fpongieufes & légeres, quoiqu'elles aient été preflées , font
encore celles dans lel-quelles la fonte doit le mieux réuffir ; ayant moins de
folidité, elles peuvent être échauffées par un degré de. chaleur qui ne fuffi.-
rait pas pour- échauffer au même point des matieres plus maffives d'où l'on
peut prévoir ce que l'expérience confirme, que la fonte prendra moins de du-
reté dans des moules de chaux & même de craie, que dans des moules de fable.
Chaque grain de fable efI plus inaffif que chaque maure de chaux de même
greffeur. Il y aura donc plus de chaleur ôtée à la fonte, plus de chaleur em-
ployée pour chauffer une femme de ces grains de fable , qu'une pareille fem-
me de petites maires de chaux ; ou, ce qui .n'eft que la propofition inverfe ,
le même volume de fable refroidira plus promptement le corps chaud qui le
touchera , qu'un pareil volume de chaux ne refroidira un corps femblable &
chaud au même degré.

177. LES premieres expériences que je fis de ces matieres n'eurent pas tout
le fuccès qu'elles auraient pu avoir: uniquement occupé d'en chercher une qui
n'eût pas cette qualité d'endurcir que je foupçonnais au fable, je négligeais
de chauffer les moules que j'en avais faits , autant que les chaffis de bois
peuvent le permettre, & autant même que les fondeurs ordinaires chauffent
leurs moules de fable : fouvent je ne les chauffais point du tout. Depuis j'ai
répété ces expériences, après avoir fait prendre aux moules toute la chaleur
que les cha.ffis de bois peuvent -foulfrir . fans fe brûler. Je vais rapporter
comment ont réuffi les différentes matieres que j'ai effayées ; mais j'avertirai
auparavant, que ceux qui voudront tenter les mêmes dais., doivent s'affu-
rer d'une fonte bien doute ou bien adoucie : l'épreuve qui en rend certain
elt facile. On fondra un peu de cette fonte dans un creufet , au milieu de notre
compofition d'os & de charbon fondue : on la verîera à terre : fi elle fa trouve

'aide & limable , elle eft de la qualité dont elle doit être pour être jetée en
moule.	 -

IQ. Ayant de la fonte telle que. je viens de la fuppofer , j'ai fait faire un
Moule de cette craie blanche en pains , qu'on nomme du blanc d'Efpagne.
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J'ai fait chauffer ce moule de la maniere dont les fondeurs -chauffent- les
leurs , & dont nous avons parlé dans la premiere partie, ménioire II ; c'eft-
à - dire, qu'entre les deux moitiés du moule, drellées l'une contre l'autre
comme les deux prernieres cartes des châteaux que font les enfans , j'ai mis
des charbons allumés. Quand elles étaient chaudes au point oir l'on ne, pou-
vait plus fouffrir la main dons pendant quelques inflans, je fuirais affembler
ces deux parties du moule, & fur-le - champ le moule était mis & ferré dans.
la preffe. Ce quhy a été moulé a été très - doux, très - limable ; les barbes,
quoique minces, pouvaient être emportées par la lime ; s'il y avait de la
fonte dure , elle était uniquement dans les évents, dans les endroits qui étant
éloignés des ouvrages n'avaient pu être autant échauffés que les autres par
la fonte niellé qui n'y était arrivée qu'après s'être un peu refroidie. La craie
a un avantage que n'ont pas bien d'autres matieres qui ne femblent pas. moins
fpongieufes : elle a du corps , elle Le fondent bien dans le moule ; mais pour
être en état de s'y foutenir, , elte demande à être humide lortqu'on la tra-
vaille.; & quand elle eft feche ,il y a une difficulté à l'hurneeter. Si l'eau tombe
cleffus Par gouttes trop groffes, elle en fait des grumeaux qu'on ne ferait aie
paraître qu'après l'avoir bien maniée & remaniée; qu'après l'avoir écrafée
fous le rouleau à bien plus de reprifes que les fondeurs n'écrafent leurs fables.
Pour s'épargner eette peine, on ne l'hurneetera qu'avec -des arrofoirs très-
fins. Des manieres plus fiires encore de l'humeéter feraient, après l'avoir
réduite en poudre, de la tenir dans la cave quelques jours avant de la mouler,
de l'expofer à la rofée , ou de la fufpendre dans des paniers d'ofier, ou dans
des efpeces de tamis, au deffus de la vapeur de l'eau, qu'on ferait bouillir
dans un chauderon.

Il eft dommage que l'avantage qu'a la craie fur d'autres matieres ,
pour contenter la fonte douce, foit compenfé par un défaut; les ouvrages qui
y font moulés font expotés à avoir des foutrlures. Plus les matieres font ré-
duites en des poudres fines, & plus elles acquierent de liaifon ; le fable corn-
rnun bien lavé, & par-là bien féparé de toute terre, n'en à nulle : qu'on le
pile extrêmement fin alors Les grains pourront être liés pLIr
Comme la poudre de charbon un peu grofliere n'a pas aine de Ii den ,'j'en ai
fait faire d'extrêmement fine; étant humeertée , elle s'elt foutenue dans les
moules. La fonte qui a été coulée dans le moule lortqu'il a été feché &
chauffé , a été grife par- tout où elle n'était pas extrêmement mince : mais
de la poudre de charbon feule n'avait pas aflez de cerps pour te fumer&
dans de grands moules.

30. J'ai voulu éprouver mi moule de farine; la fonte en fortirait grife :
mais il eft difficile de mouler avec cette matiere, & la fonte brûle fon moule
en y encrant.
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4?.La fuie de cheminée efl fpongieufe & inflammable , & par ces deux

qualités, propre à s'échauffer promptement; d'ailleurs elle a plus , de corps
que les meilleurs fables. j'en ai fait paffer par un gros tamis, & j'en ai fait
faire des. moules; ils n'ont pas mieux foutent' la fonte qui y a été verfée ,
que n'avaient fait ceux de farine. Le degré de chaleur de notre métal fondu a
fait fubitement gonfler & bouillonner-eette matiere. Le moule a perdu fa forme
avant' que la fonte ait eu le tems de la prendre avant de s'y être figée. Mais
cette expérience mea fait voir un fait digne de remarque. La fonte tirée de
ce moule avait fa furface nette & blanche prefqu'au même point que l'aurait
de la fonte limée. Nous tirerons peut être ailleurs parti de cet effet , & nous
verrons en même teins la caufe d'où il dépend.

°. J'ai fait piler de la chaux éteinte , & je l'ai fait paffer au tamis. On a
trouvé à la moulez les mêmes difficultés qu'à mouler la craie; mais la fonte
qui y a été coulée y eft reliée très-limable.

6°. Les os de feche ne feraient pas propres à mouler de grandes pieces.
Les metteurs en oeuvre, les orfevres , s'eu fervent pour faire des moules pour
de petits ouvrages ; & rien n'eft plus facile que d'y mouler. On coupe de la
partie fpongieufe de deux os, autant qu'il faut pour les applanir, , & qu'ils puif-
fent s'appliquer l'un contre l'autre ; entre ces deux os on met la piece dont on
veut avoir l'empreinte : on preffe le tout, la piece s'imprime. Comme la
rnatiere de ces os efl fpongieufe , elle m'a paru avoir uiie des qualités propres à
donner des ouvrages de fer doux ; elle ne l'a pas fait pourtant auffi fûrement
que quelque-unes de celles dont nous venons de parler.

°. Dans la vue de donner plus de confiance  à quelques-unes des ma-
tieres , & pour les rendre en même teins propres à conferver la fonte plus
douce , au lieu de les humeder avec de l'eau , je les ai humeétées avec des
huiles de navette, de lin & autres : j'ai trouvé qu'elles augmentent peu le .

corps des matieres terreufes, & qu'elles les rendent moins commodes à être
moulées. Quoique la poudre de charbon , la fuie , la craie , la chaux, &c.
ne le laiffent pas mouler affez facilement lorfqu'elles foin feules ou qu'elles ne
fe foutiennent pas affez bien dans de grands moules, je n'ai pas cru qu'il fat,
lût les abandonner entiérement. Nous euffions dû avoir regret à lailfer inutiles
lçs propriétés avantageufes que nous leur avons découvertes. J'ai donc effayé
fi nous pourrions nous en fervir avec fumés eu les mêIangeatit différemment.

fe. Au lieu d'entreprendre de faire de grands moules avec la feule poudre
de charbon ; à quoi nous avons dit qu'on ne faurait réuflir, , j'ai fait mêler
de cette poudre en affez grande quantité avec du fable neuf de Fontenay-
aux - Rofes ; ce qu'on peut faire en lui !aidant autant de corps qu'en a chez
les fondeurs le fable vieux mêlé avec peu de neuf. J'ai bien cru que les moules
faits en partie de fable & de charbon, demanderaient à être plus échauffés
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que ceux qui feraient de pur:charbon : mais aie était-il évident , & J'expé-
rience ne .pouvait y être contraire, qu'ils.demanderaient à être moins chauf-
fés que ceux de pur fable. Ce mélange de poudre de charbon & de
m'a toujours paru une excellente compofition pour mouler notre métal. La
dépenfe de la poudre de charbon eft en partie compenfée par ce qu'il en coûte
de moins à chauffer les moules, qui ont d'ailleurs plufieurs avantages qui
feront expliqués dans un autre mémoire. Un fait pourtant que nous n'omet.
trous pas ici, &dl - que le fable du moule en cuit moins, & peut par con-
féquent être employé plus de fois. 11 fe cuirait, moins de cela feul que le
moule eft chauffé plus faiblement ; mais à même degré & à même- durée de
chaleur, une .terre qui eft hutneélée par la partie huileufe du charbon ne
fe cuira pas à beaucoup près autant qu'une terre feule. Nous confeillerons
donc très-fort'd'employer cette compofition pour mouler : niais nous aver-
tirons que toute la poudre du charbon qu'an emploiera doit être paffée au
tamis..	 .. •

9°. j'ai penfé â compofer tan autre nouveau fable à mouler. La fonte
fort &lice des moules de la craie : elle fort telle encore des moules de poudre
d'os. Les os ont trop peu de corps ; la craie en a de relie, niais eft difficile à
humecter au point néceiraire, fans qu'il s'y &Se de grumeaux. Toute terre,
même celle qui entre dans la compofition de notre fable de Fontenay-
aux - Rofes , aurait le même inconvénient, fi on la (épatait du fable avec
lequel elle eft mêlée ; elle ne ferait plus propre à Mouler , & le fable dont
elle aurait été féparée ferait pareillement inutile à cet ufage. Sur ce principe,
j'ai cru devoir mélanger de la craie avec de la poudre d'os, après les avoir
fait paffer l'une & l'autre par un tamis : quand le mélange a été bien fait,
j'ai humeété cette poudre compofée. Alors elle a , eu tout le corps que je lui
voulais , a été auffi propre à moulerqu'im véritable fable gras naturellement.
Les moules faits de cette compofition fe fout bien foutenas , & les ouvrages
qui en font fortis ont été très - limables.

'178. Au lieu de craie, je me fuis encore fervi de chaux, qui après avoir..
été éteinte a été pilée , gaffée par un tamis , & a été mêlée avec la poudre d'os:
la poudre compofée eft devenue propre à mouler. La fonte s'eft confervée
encore plus douce dans ces nouveaux moules qui dans ceux où la craie
était entrée, &, ce qui mérite beaucoup d'attention, M'ont paru moins fuies
aux fo u ffl ures.

179. Si la poudre d'os était trop embarraffante à recouvrer en affez grande-
quantité , on pourra mêler la chaux avec du fable qui a déjà fervi : la com-
pofition ne fera pas .auffi parfaite ; mais elle fera bonne. Si les expériences
continuées en grand font auffi favorables aux compofitions où la chaux entre
que l'ont été lez d'ais , ce nouveau fable à mouler aura un avantage qu'on

,n e
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fb ferait jamais promis : ce fera un fable qui reliera toujours re même , quel-
que nombre de fois qu'on le cuife & recuite: la preuve en eit limple. Nous l'a-
vons fait de fable cuit ou de poudre d'os qui ne peuvent pas changer d'état tant
qu'on ne leur donnera que le degré de chaleur que demandent les moules ;
la chaux ne peut aufli que refter chaux , tant qu'elle ne fouffrira que le degré de
chaleur que nous faifons foutenir à nos moules. Au lieu que les terres qui don-
nent le corps à nos fables ordinaires, perdent le leur, expofées à un degré
de feu affez léger ; la chaux expofée même à un degré de chaleur violent ne
s'altere -point du tout.

180., ENFIN fi à notre mètange de chaux & de fable ou de chaux & de
poudre d'os on ajoute de la poudre de charbon, on aura une compofition
mouler qui raffemblera toutes les qualités qu'on peut fouhaiter.

181. Si l'on veut ménager la poudre compofée qu'on aura faite, quelle
qu'elle fait, ou fi elle n'a pas affez de-corps , on pourra, comme nous l'avons
enfeigné , pour ménager le fable de Fontenay-aux-Rofes , n'en faire entrer
dans le moule qu'une couche de l'épaiffeur d'une ou deux lignes, pour for-
mer les parois intérieures du creux du moule.

182. LES moules dont nous venons de parler font tous du genre des
moules en fable. Les différentes matieres réduites en poudre, dont nous avons
fait ufage ou tenté de le faire ,tiennent lieu du fable ordinaire , & s'emploient
de même clans des chaffis. Nous avons vu dans le mémoire précédent , que
ceux de terre fa font fans chaffis. Le travail en eft quelquefois un peu plus
long ; mais on en eft récompenfé par quelques avantages. Les pots & les
marmites de fer fa moulent dans certains fourneaux en fable ; & dans d'autres
peu éloignés des précédens, elles fe moulent en terre. Les ouvrages des uns
ne fe vendent pas ou guere plus cher que ceux des autres : d'où il fuit
que le prix des façons ne fait pas de différence fenfible. Mais les mouleurs
en terre prétendent que la fonte fort moins aigre de leurs moules : le fait eit
vrai; les redans en font qu'on les feche beaucoup mieux que ceux de fable
dans la pratique ordinaire, ces derniers retient toujours très-humides. Mais
la vraie raifon , c'eft que la matiere des moules de terre ett bien moins corn-
paete que celle des moules de fable, & qu'elle s'échauffe bien plus ailé-
ment. Il arrive que les mouleurs en terre font contraints, en cherchant
'à donner du corps à leur terre , de faire un mêlange équivalent à celui que
nous avons oorifeillé de la poudre de charbon avec le fable. Ils mêlent
leur terre avec du crotin de cheval , pendant qu'ils font fécher leurs moules
au feu. Cette matiere fe feche , & même fa brûle en partie ; mais fi on les fait
recuire, comme nous l'avons prefcrit , tout le crotin fa réduit en charbon ;
la calibre d'une ,chape de moule refroidie paraît alors toute noire ; de forte
que les moules de terre font naturellement excellens pour conferver la fonte.

Tome Xi; 	 I 1
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douce; & on les rendra encore meilleurs, fi on donne la dore de erotiti p u -
forte , c'eff-à-dire , aufli forte que le moule la pourra porter.

183. Cs ferait un examen qui nous niellerait loin, que celui des terres
propres à mouler ; en général elles doivent , comme les terres à creufets ,
foutenir une grande chaleur fans peter, fans fe fendre; elles doivent être ma-
niables , douces ; elles doivent être de nature à fe retirer peu pendant qu'elles
fechent. C'eft pour leur donner cette derniere propriété & la premiere , que
lorfqu'on veut mouler avec des glaifes ordinaires, ou autres terres à pots & à
creufets , on les mêle avec du crotin de cheval. Communément les mouleurs
prennent de la terre qu'ils nomment d'herbue, c'eft-à-dire , une terre telle que
celle des prés , au-deffus de laquelle.l'herbe croît bien : celle-là eft ordinai-
rement de couleur noirâtre. Du refte , les terres à mouler ne font pas plus
rares que les terres à creufets & à pots. Mais entre ces terres il y en a de
plus convenables les unes que les autres : quelques-unes ont naturellement
la propriété de ne fe point fendre en féchant ; mais lorfqu'elles la doivent à
un fable groflier, , avec lequel elles font mêlées, elles ne conviennent pas pour
des picces fines.

184. Où les terres naturellement propres, à mouler manquent , pourvu
qu'on y en trouve de fines qui aient du corps , on peut toujours , par des pré-
parations , les rendre propres à mouler les plus beaux ouvrages ; il n'y a qu'à
mêler avec ces terres un fable fin , & l'y mêler dans la proportion qu'elles
l'exigent. Comme pour faire du fable à mouler, nous mêlons de la terre avec
du fable ; fi on ne trouve point de fable airez fin, on rendra tel tout fable
greffier, Comme nous l'avons déjà dit, en le pilant dans des mortiers.

18s. CE que j'ai trouvé de plus propre pour compofer d'excellente terre.
à mouler , c'eft la mine de plomb réduite en poudre & paffée au tamis ; ou
la pètrira avec une terre à creufet pure ; on n'emploiera de cette terre qu'au-
tant qu'il fera nécefaire pour donner du corps à la mine de plomb. Les
moules de cette terre compofée pourront recevoir les impreffions les plus
délicates : ils fécheront fans diminuer confidérablement de volume ; ils fou-
tiendront parfaitement le métal en fufion. Avant de l'y couler, on pourra les
chauffer autant qu'on- voudra ; mais toujours fe fouviendra - t - on pour
ces moules , & pour tous ceux de terre , de les faire parfaitement fécher
avant de s'en fervir.

186. LES potiers d'étain trouvent de l'épargne à couler leur métal dans
des moules de cuivre : quoique ces moules coûtent beaucoup , leur durée dé-
dommage de leur prix. J'ai auffi fougé à faire jeter le fer dans -des moules
de métal , & fur - tout dans des moules de fer même , fans négliger pourtant
d'effayer ceux de cuivre qui coûteraient beaucoup plus cher. Ces moules
durables me femblaient devoir être très - avantageux pour une infinité de



'	 »eilDOUCIR LE FER -roArnv.
petits ouvrages dont le débit eft grand ; mais Pexpérience' m'a appris qu'ils
ne Convenaient nullement lorfqu'on fe propofe de les tirer doux du moule ;
& elle a fourni de nouvelles preuves de tout ce que nous avons établi juf.
qu'ici fur la denfité de la matiere des moules. Nous avons dit que plus
leur matiere des moules eft compacte , plus elle demande que les moules
(oient chauds , afin que la fonte ne s'y trempe pas. Je fis chauffer des moules
de cuivre & des moules de fer autant & plus que j'aie jamais fait chauffer ceux
de -fable. J'y fis couler de la fonte très - douce; ayant été retirée de ces mou-
les, elle fut trouvée auffi dure & auffi blanche que fi elle eût été coulée
dans un moule de fable prefque froid. Le métal qu'elle avait touché étant
beaucoup plus denfe que le fable le plus compadie , l'avait refroidie plus
promptement.

187. IL y a diverfes circonflances que nous rapporterons dans la fuite , oit
l'on met dans les moules , foit de terre , foit de fable , des pieces de fer forgé ,
autour defquelles on veut que la fonte s'uniire étroitement : par exemple,
On peut fe contenter de fondre l'anneau d'une clef, & le faire tenir à une tige
de fer forgé. Dans ce cas , on met dans le moule la tige au bout 'de laquelle la
fonte doit fe mouler en forme d'anneau. Lorfque j'ai fait ainfi rapporter des
pieces de fer forgé , il m'eft fouvent arrivé d'obferver un fait dont te phéno.
mene précédent découvre la caufe. Les extrémités de la fonte qui touchaient
le fer étaient dures & hors des atteintes de la lime, pendant que tout le refte
était doux; le fer avait trempé ce qu'il avait le plus touché.

188. IL n'y a pourtant pas à défefpérer des moules de métal ; pourvu
qu'on les faffe chauffer beaucoup plus que les autres , on pourra s'en fervir.
Mais le plus fût fera de ne les employer que pour des ouvrage% que l'on
fe propofera d'adoucir par les recuits faits felon la méthode de la premiere
partie; & ces ouvrages qui feront moulés fans frais, reviendront à bon marché
après le recuit. Ces fortes de moules conviendront généralement pour tous
les ouvrages unis , ou peu chargés d'ornemens. -
s UN moule de métal , comme tout autre , eft au moins compofé de

deux parties ; il en aura fouvent trois , quand il demandera un noyau ; &
quelquefois en aura - t - il beaucoup davantage. L'art du potier d'étain don.
nera au nôtre des exemples de relie, des manieres dont on peut tenir affem-
blies les pieces dont un moule eft compofé. La pratique des mouleurs en
terre fera peut-être encore plus commode pour la plupart des sas ; dès
que les différentes pieces d'un moule auront été réunies, on l'enterrera dans
du fable qu'on battra à coups de puions ou de maillets : ce fable pourra être
contenu dans des mitres de grandeurs proportionnées à la grandeur & au
nombre dei moules qu'on voudra remplir tout de fuite.

190: LA fonte fluide s'attache en bien des circonUances au fer forgé
I	 ij
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c'eff de quoi marne nous, tirons parti ailleurs; elle s'attachtralt de -marne à
d'autre font•l & q-unique la réunion ne Ce fit pas parfaitement dans nos
moules , elle empêcherait. quelquefois, que l'ouvrage ne fût retiré facilement
des creux où il aurait pris fa forme. Pour légere que foit la couche d'une ma-
tiere étrangere qui recouvrira la furface intérieure du moule Padhérence de
la fonte qu'elle doit recevoir ne fera plus. à craindre ; & il importe que cette
couche foit légere ,. pour ne point altérer la forme du moule. Avant de le fer-
mer, il faut donc le rèvetir d'une très- mince couche de quelque matiere
je n'ai rien trouvé de mieux que d'y employer la même compofition avec.
laquelle les mouleurs en terre frottent leurs noyaux & leurs châpes dana
la. même vue que nous avons à préfent.; elle eft faite de poudre de char-
bon de bois blanc, pilé & paf% par un tamis fin.. Ils détrempent cette poudre
avec de la lie de vin & de L'eau; ils biffent enfuite repofer le tout , & ver-
fent dans un autre vafe ce qu'il y a de plus liquide. Avec un morceau de
Blaire qui leur tient lieu de pinceau & à qui ils, en. donnent le nom , ils.
mouillent de cette compofition toutes. les furfaces contre lefquelles la fonte
fluide pourrait s'appliquer. On enduira de cette même compofition l'intérieur
des moules de métal,. dans lefquels pourtant on ne verfera. la, fonte. que lorf-
qu'elle fera feche:

19r. LES potiers d'étain en quelques endroits >emploient au rname ufâge
el, vinaigre dans lequel ils ont détrempé de la fuie ;,ils ne prennent que le
plus clair de cette liqueur : du noir de fumée vaut encore mieux. Enfin il
fuffitait d'enfumer les moules de métal, corrIrre les mouleurs en fable enfu-
ment les leurs , c'eft- à -dire, en les. préfentant à la fumée de ces efpeces.
petits. flambeaux de. réfine. qu'il leur a. plû.de  nommer des bou,gies.,

*IR
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euite dès procédés depuis que lés moules ont été mis en recuit ,jeu'
ee que les ouvrages fondus en féient retirés • avec dés remarques fur-
Caque procédé. Maniere de recuire_ tes ouvrages dans les, m.oulee
mîmes..

lez.	 APPROCHONS à preent les unes des autres nos- principales opéz.
gations k parcourons -les plus briévement que nous ne l'avons fait dans, les
articles, qui, chacun ,. n'en avaient qu'une feule pour objet;. nous, nous enb
xep.réfentztons, mieux tou.te larnançouvxç de notre art ;. & les remarques qpii.	 _
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tiennent en même tems à des procédés qui fe fuivent , en feront placées dans
des points de vue plus convenables. Suppofons nos moules faits. Confidé-
rons - les pofés & aflbjettis dans. des fourneaux de recuit, foit droits , foit in-
clinés , foit bâtis de brique foit de plaques de fonte, & qu'on les y .chauffe
-avec du charbon. On mefurera le toms néceffaire à fondre la quantité de ma-
tiere dont on veut les remplir, de façon qu'elle ne foit en bain que quand
ils feront affez chauds. Selon la différente épaiffeur de leur fable, ils deman-
dent des durées de chaleur différentes. fis veulent être auffi plus ou moins
chauds , felon la qualité de la fonte dont on doit les remplir. Nous . avons vu
que telle fonte grife reftera douce dans un moule dont l'intérieur commen-
cera à peine à rougir, pendant que d'autre fonte grife fe durcira , fi l'intérieur
du moule n'ell d'un rouge tirant fur le blanc. Enfin le moule demande à
_être plus ou moins chaud , felon que les .pieces qui y font moulées ont plus
ou moins d'épaifl'eur. L'attouchement d'une quantité égale de fable eft moins
en état de refroidir une grofle male de matiere qu'une petite. Des pieces
extrêmement minces , qui ne font que des efpeces de feuilles, exigent qu'on
chauffe leurs moules confidérablement davantage que ceux des pieces maffi-

. ves ; mais aufli leurs moules étant moins épais, font plus aifés à échauffer.
193. 1-e là il paraît une efpece d'impoffibilité d'établir des regles précifes.

Il y a tel moule de terre à qui une heure de feu fuffira , & il y a des moules
en fable à qui il en faudra plus de dix - huit. Ce ne font pourtant que ceux
.d'une grandeur extraordinaire. Ceux qui feront dans les chaffis de grandeur
commune , ne demandent le plus louvent que huit..à dix heures de recuit.
C'eft ce qu'on fana avec affez de précifion, quand on aura fait efii dans ces
moules. de la fonte dont on eft fourni Pour même ne rien. rifquer , dès ce
premier 'effai on rendra les moules chauds au - delà de ce qu'ils ont befoin
,de l'être. La chaleur du moule ferait pouffée excellivement loin fi elle allait
jufqu'à gâter quelque chofe. On diminuera dans reffai fuivant, de celle qu'on
avait donnée dans le premier. Ainfi dans peu l'on parviendra au point de ne
confumer que le charbon néceffaire.

194. D'AILLEURS on ne feconduit pas ici ana; à tâton qu'on fe le pourrait
imaginer: on voit , quand on le veut l'état dï l'intérieur du moule; on n'a
qu'à tee le bouchon qui eft au - deffus du jet. Tout y eft obfcur quand la
chaleur n'a pas pénétré ; mais la clarté y vient , dès que les parois intérieures
arrivent à quelque nuance de rouge: devenues lu.mineufes , elle fe font voir
fans ôter même le couvercle dont nous venonsr de parler : on reconnaît affez
bien où en eft le dedans du moule. Nous avons dit que ce couvercle ou bau-
d'on eft percé en, arrofoir : quand l'intérieur du moule a pris un certain
degré de chaleur, il s'en éleve une petite flamme qui fort par les trous du
bouchon: les nuances de cette flamme changent & fervent de regle ; plus.
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l'intérieur devient chaud , plus elles blanchiffent. Pour tous los grands moules;
comme ceux des balcons & - dés - varas on ne commencera à faire fondre le
fer qu'après que la ilemniede l'intérieur du moule aura paru.

Yy .Q3.1AND on juge-les moules ati point où il ne leur faudra plus qu'une
heure ou une heure Se - demie de feu , & qu'ils demanderont pour être tous

- remplis, environ deux cents livres de fonte, an commence à faire agir les
fouffiets pour la mettre en ftifion. La quantité de matiere que nous fuppofons
néceffaire , montre que nous prenons ici le travail en grand dans une vraie
manufaéture. Dès là il eft clair que ce n'eft pas d'un creufet de terre qu'on
doit fe fervir , mais d'un de fer forgé pareil à ceux que nous avons décrits
dans la premiere partie. Nous y avons expliqué la conftrudion de l'ef
pece de fourneau où on le place , qui a quelque reffemblanee avec les affi .
neries des petites forges : & c'eft celui qui jufqu'ici m'a paru d'un ufage
plus commode. D confifte dans un trou rond, qui eft immédiatement au-
deffous de la tuyere ; là le creufet eft porté par une efpece de grille à Une
profondeur telle que fon bord fe trouve à fleur ou feulement quelques pou-
ces au - deffous de la table ou de là furface fupérieure du mailif de la maçon-
nerie de l'affinerie. Au - deffous de la grille ou pieces équivalentes qui ibn--
tiennent le creufet, eff une autre grille fur laquelle on met des charbons ; la
circulation de l'air feul peut fuffire pour les tenir bien allumés , & on les alla-
nie environ une demi - heure avant de commencer à fondre ; car on ne com-
mence à fondre que quand le fond du creufet & partie de fes parois font
extrêmement rouges : ce font' les charbons de la dernier° grille qui doivent
produire cet effet.

196. LE creufet qu'on met en place , a été luté intérieurement d'une cou-
che de terre propre à réfifter au feu. Nous avons averti ailleurs ( voyers pre-
miere partie) qu'elle néceffaire pour empêcher le fer fondu d'attaquer là
fer forgé. Nous ajouterons à préfent qu'outre cette premiere couche de lut,
il eft très - important d'en donner une feconde d'un lut d'une autre efpece.
Celle. ci produit deux effets, l'un de conferver la douceur à la fonte , &
l'autre de la tenir fondante: Pour faire fentir la conféquence de ce dernier.,
je rapporterai ce que je trouvai â la manufaaure de Cône , au voyage qui fui-
vit celui où j'avais commencé à mettre le travail en regle. Lorfqu'oii venait à
verfer la matiere des creufets , il n'y eu avait qu'une partie qui fût verfable ,
le relie était figé. Les ouvriers avaient donné le nom de gduau & l'ont con-
fervé à cette portion figée : quelquefois elle allait à plus de la moitié de celle
qui avait été fondue. Ce que cet inconvénient avait de plus fàcheux n'était
pas la dépenfe de la fufion faite inutilement. On était dans des incertitudes
bien pires, fur-tout quand on avait de grands moules à remplir. La capacité
du creufet ne guidait point fur la quantité de matiere qu'on pouvait fe pro-
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mettre. Un maille qui n'avait pu recevoir que cent livres, n'était quelquefois
pas rempli par le creuret qui en contenait plus de deux cents. Il eht certain
qu'en chauffant plus vivement le defrous & les contours du creufet, on y eût
entretenu la fonte plus fluide. Un foufflet qui eût agi fur les charbons , eût .
pu les animer atipoint néceffaire , mais auffi eût on fatigué le creuret. Le re-
coud lut, dont je viens de parler, empêche la fonte de s'épaiffir , quoique la
feu de dell-bus. le • creuret ne fuit pas violent ; ce lut ne confifte qteen une •
terre pêtrie avec le crotin de cheval, qu'on mêlange avec autant de poudre de
charbon qu'il eŒ poffible , fans lui ôter toute confiftance. On revêt l'intérieur
du creufet d'une couche de cette comporition épailre d'environ quatre à cinq
lignes. J'avais donné cette pratique ; on l'avait négligée., parce qu'on ne la
croyait néceffaire que pour l'adoucifrement de la fonte, qu'on avait d'une autre
maniere ; mais dès qu'on l'eut reprife , il ne re fit plus de gâteau : la fonte
du ereuret'coulait le plus fauvent jufqu'à la derniére goutte. .

197. LE creufet doublement luté , étant chaud fteramment pour recevoir
la fonte fans qu'elle s'y fige, on jette dedans de la compofition en poudre,
c'eft - à - dire, de ce mêlange de pendre d'os & de poudre de charlaôn , que
nous avons enfeigné ailleurs , ou même de la feule poudre de charbon. La
endure eft d'en mettre environ épais de deux ou trois doigts fur le fond da
creufet,. Quand la fonte y tombe par la fuite, elle fouleve une partie de cette
poudre ; fa l'office en eŒ toujours couverte. Tout étant ainii difporé , l'on
acheve de remplir le creuret avec des charbons noirs ; on en met même je-
qu'à ce que le tas s'éleve au - deffus de la. tuyere : alors on leve la pile ,&
l'eau fait agir les foufflets de bois dont le vent allume les charbons.

.198. Sous ces charbons eft la fonte qui doit être fondue ; c'eft - à -dire
qu'ils couvrent le bout d'une longue piece , dont le refte pore fur la table
de l'affinerie ou du fourneau. La figure & la groffeur de cette piece, ne font
pas indifférentes ; elle peut avoir la figure d'une gueure ordinaire ; mais elle
ne doit pas , à beaucoup près, en avoir le diarnetre : une fi groiTe piece fon-
drait avec plus de peine, & donnerait une fonte moins coulante. Au lieu de
gueufes , on peut employer des pieces de fonte de même figure, qui ne
perent que cent ou cent cinquante livres, pendant que les gueufès pefent
quelquefois jurqu'à deux mille cinq cents & davantage. On les nomme des
gue.zards ; ils font près de la moitié plus courts que les gueufes , & moins gros
en plus grande proportion. -

199. DES morceaux de fonte courts , comme des fragmens de plaques &
autres, ne conviennent point ici. Le métal ne doit tomber dans le creufet
que fluide ; & c'eft ce qui arrive à ce qui fe détache du bout d'une longue
piece. Mais des morce"aux courts perceraient quelquefois les charbons par
leur propre poids, & defcendraient avant de s'être liquéfiés. On a pourtant
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quantité de fragmens dans une manufaaure ; les reftes des creeets , I09 plecei
mal venues en fourniffent oiqu'on ne les refondit pas pour les jeter en
moule, ces débris ne feraient pas inutiles : on en peut faire du fer en barre,
& même meilleur qu'avec les fontes ordinaires : on peut auill les. refondre ;
mais pour le faire plus commodément,', au lieu de- guezards il faut, pour le
travail ordinaire , -avoir des pieces qui aient la forme , & on leur en donne
nein , de membrure , c'ef à -- dire , des pieces longues & plates , dont 1 76•
paiffeur l'oit au plus de deux pouces ,• &" la largeur de fix à fept. En elle- même
cette Forme vaut mieux que celle des guezards-, & de plus elle donne la faci-
lité de fondre les fragmens fans rifque : on en charge la membrure près de
fan bout. Elle ne les lai& tomber que lorfqu'ils font fondus , ou que la partie
qui les porte Pat : elle eft rarement fondue avant les fragmens qu'elle fou-
tenait. , •

200. A meure que le bout d'une membrure ou d'un guezard fe fond ,
la piece fe raccourcit . & fe trouve plus loin de la tuyere ; auffi de tems en
tems l'en rapproche - t - on , & de même de teins en rems ou la recouvre de
nouveaux charbons. Enfin , quand le creufet eft plein , ou qu'il contient la
inatiere qu'on a voulu y faire entrer , le . fondeur fonne une cloche , ou ce
qui en tient lieu , frappe avec un marteau fur quelque plaque de fer, pour
avertir les ouvriers deffinés à verfer la fonte dans les moules , de fe rendre :
ils apportent l'armure du creufet près de l'affinerie; ils ajuftent dans les tenons
les deux ringards , avec lefquels on la porte ; ils pofent auprès la clavette
qui fervira à y arrêter le creufet , & tout auprès, un marteau & un fouf:.
let à main.

201. TOUT ainfi préparé, le fondeur pouffe fur la table de l'affinerie les
charbons qui couvrent le ticals du creufet ; il amortit une partie de leur
ardeur, en jetant deffus quelques cuillerées d'eau. Alors un ouvrier monte ,

fur l'affinerie ; il tient Pallié qui doit être rapportée au creufet ; il la paire dans .

les oreilles : suffi - tôt il paffe dans cette anfe un ringard qui doit fervir à
élever le creufet & à le porter comme on porte avec un bâton un chan.
déron ou un Peau. Il, prend un des bouts de ce ringard , & un autre ouvrier
prend l'autre. Leur premiere action eft de retirer le creufet de fon trou , &
de l'élever fur la table de l'affinerie. La feconde dl de le defcendre au bag
de l'affinerie , & la troifieme de le placer dans l'armure. Dès qu'il y eft, on
emporte avec un crochet le gros des charbons qui y étaient reflés ; & on
le couvre en partie d'une plaque de tôle coupée quarrément, mais plus longue
que large. Elle doit porter fur les bords du creufet ; mais elle doit	 à•
découvert un efpace auprès du bec. Enfin l'on fait entrer à force dans les
entailles des montans de l'armure la clavette qui doit gérer le creufet, comme
nous l'avons expliqué ailleurs & qui gène en même teins la plaque que nous

venons
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venons de 'lui donner pour efpece de couvercle. Il ne relie plus 'qu'à bien
nettoyer cette partie du creufet qui efi entre le bec & la piece de terre cuite,
qui forme une cloifon ; & on la nettoie, comme nous l'avons dit, en l'écumant
d'abord avec un ringard crochu , & enfuite en fouillant deffus avec le foufflet
à main. Pendant que tout cela fe prépare , l'ouvrier qui eft chargé du recuit,
difpofe les moules , & ôte les couvercles du fourneau ; il range les charbons
qui fe trouvent fur le deffus des moules , il les fait tomber dans les foyers.
Avec une pincette il fouleve & détache les bouchons des moules qu'on veut
remplir , de crainte que quelqu'un ne s'y fùt attaché. Il les remet auffi-tôt
chacun dans leur premiere place, pour ne les retirer entiérement de deffus
chaque moule que dans l'inftant que la fonte fera prête à y couler.

202. RETOURNONS à notre creufet: deux hommes faififfent un des rin-
gards , & trois fe mettent fui l'autre. Le poids à porter eft augmenté de

,

celui de l'armure ; deux hommes ne feraient plus aifez forts , comme ils l'é- «

Laient quand il ne s'agiffait que de porter le feul creufet. Si toute leur force.

était employée à porter , ils ne feraient pas maîtres. de bien ajuiter leur
creufet au-deifus des moules , de l'incliner , de le redreffer à volonté. C'eft.
pour Faciliter ces derniers mouvemens , qu'il y a un homme de plus fur
un levier que fur l'autre. Il tient une verge de fer courbe, qui eft engagée
dans le levier ils la nomment le gouvernail. Confidérons les deux leviers
Comme s'ils paffai'ent au travers du creufet, comme s'ils n'en faifaient qu'un
qui lui fervît d'arbre. En faifant tourner cet arbre fur fon centre , on fait
tourner le creufet, on l'incline, ou on le redreife . félon le rens' dans lequel
l'arbre tourne. L'action de l'homme fur le gouvernail eft pour faire tourner .

le levier dans lequel il en engagé : les deux hommes qui portent l'autre,
n'ont prefque point de peiné à déterminer le leur à fuivré ce mouvement.

LAISSONS pour un -Mitant nos cinq hommes chargés de leur creufet,
pour confidérer l'ufage de quelques pieces qu'on met fur le fourneau de recuit,
avant qu'ils y arrivent; & pour l'entendre mieux, remarquons que dans le
rems qu'On remplit molle, le -creufet doit être foutenu à une certaine
hauteur, qu'on ne doit l'incliner qu'avec . une certaine vireffe & jurqu'à un
certain p6int. Il n'eft pas fd que .des hommes que le poids & la chaleur du:
creufet mettent mal à leur aife , s'entendent toujœirs affez bien pour agir
de concert .: mais ce qui leur refte à faire devient !impie , dès qu'ils fe trou-.
vent prefque déchargés de lekir . fardeau & que ce fardeau fe trouve natu-
rellement placé à la hauteur convenable : c'eft ce qu'operent les deux pieces
dont nous voulons parler. Ce font deux efpeces de chevrettes pareilles à
celles qu'on merlans les cheminées qui n'ont poid de chenets, ou qu'on met
quelquefois à c6té 'des Chénets..Les nôtreà font confidéiablement plus longues
elles le font aurant que fourneaff'; ou que la niole - ai moins du fourneatide

Tome X.Y.	 K k
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recuit. Une eft placée deifus un de fes murs , & l'autre fur l'autre. Au Tien que
les chevrettes ordinaires n'ont qu'un pied à chaque bout , celles-ci en ont un
autre vers le milieu , ou métne en ont d'autres de diflance en diflance. Tout cé.
qu'on fe propofe ici , c'efl d'avoir en chaque chevrette une. barre de fer
foutenue horizontalement & folidernent à une certaine hauteur au-deffus de
chaque mur ; c'ell ce qui détermine la hauteur & le nombre des pieds.•

204. FAISONS marcher nos ouvriers chargés du creufet ; dès qu'ils l'ont
conduit 2U fourneau de recuit, ils élevent leurs ringards au-deffus. des che-
vrettes, & bientôt les !adent pofer diffus. Ainfi ils fe déchargent de la plus
grande partie de leur fardeau; ifs l'avancent ou le reculent à leur aife , ;ut:
qu'a ce qu'ils jugent le bec du creufet à une diflance convenable du moule.
qu'ils veulent remplir alors ils n'ont,plus qu'à l'incliner. Celui qui tient le
gouvernail eft principalement chargé "de ce foin ; le métal coule , il tombe
dans le Moule: Dès que ce. moule r- empli , on. redreffe le creufet , on le
porte fur le moule fuivant ; & ainfi l'on continue à les remplir les uns après
les autres, tant que lecreufet peut fournir de matiere , & cela fans rifque ni
fatigue, 3t avec beaucoup de jufteffc. Quelque commode pourtant que {Oit
l'ufage des fupports , l'exercice a rendu les porteurs de creufets fi adroits & fi
fuis , qu'ils négligent le plus fouvent 4e s'en fèrvir.

20i. IL eft cependant extrêmement effentiel que les verfeurs.foient bien
Maltres de leur ceeufet ; es que là fonte commence à couler, elle doit couler
Luis interruption. Le fil; le -jet du liquide doit être continu ; & tomber
autant qu'il cil poilible , dans k milieu de l'embouchure du moule. Un inf:
tant d'interruption entre quelquefois: un défaut fenfible ; la reprife paraît; fi
la .fo-nte: tombé fur les bords de l'embouchure fouvent il fe fait dans l'ou-
vrage d'4tres défaUts,aPP,ellegii4ittfibides : ce font des reprifesiyIuS: Petites
que celles .qui fe feraient en.niterroMpant le, jet, ruais foLivent plus Marceiées
là t'Otite qui cil tombée, fui les bords du moule , prend une
rente de celle chi gros conrant;' elle -.y-a feule pendant quelques.inftarisi- ed
par-la plus expofée aux impreffions de l'air elle fe refroidit- & produit, des
déf‘llits dont le num eft .pris de l'état des- gouttes qui les ont .occalionnés.,-
Li -grOifeur du jet -fera auffi proportionnée a l'épailfeur des maffes..qu'elle
fOrmer. ; il ne ferait pas prudent;de Faire entrer à la fois une auffi -grande quan
tité de matiere 'dans uri. Moule- dont - on- veut tirer des plaques de quelques
lig ies d'épaiffeur, , que dans celui;	 - deeiyent mouler des -piecès épaiifes,
de pluileurs. pouces:

c.o6. QUELQUEFOIS la fonte qui -eft -entrée-daim un Moule -en fort fur-le-
charnp par. bouillons, même ayant, que le moule en foit rempli 4 'beaucoup
près, eeft une marque que le moule g. confervé: -dë tin 'Moule
Froid, mais bien fec, ne ferapas bouillonner la fonte; St tin moule,' 'ciuelcW_
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chaud qu'il fois , s'il eft un peu humide , donnera des bouillons qui ordinai-
rement produifent des fautes dans l'ouvrage. Malgré ces bouillons , il faut
pourtant continuer de verfer jufqu'à ce que le moule paraiife véritablement
plein.

207. L'iNsPEcTION du jet de fonte qui tombe dans le moule met en état
de prédire afitz fûremerit quelle fera' la qualité de l'ouvrage. Si elle eft ex-
trêmement pâteufe , fi épaiffe qu'elle coule difficilement, on a lieu de craindre
que l'ouvrage ne fait Houx, ou en termes plus connus que celui de l'art , qu'il
ne ._toit pas moulé vif; que les ornemens n'aient pas le relief du mddele ; que
les arêtes, qui devraient être aiguës, ne (oient mouffes & arrondies. Si la
fonte, au contraire, eft extrêmement fluide, que fon rouge tire beaucoup
fur le blanc, l'ouvrage court rifque d'être dur, fi le moule n'eft pas extrê-
mement chaud ,"& fi la fonte en elle - même n'eft pas excellente. Mais fi la
fonte n'eft que médiocrement fluide, ce qu'un peu d'habitude fait diftinguer ,
& ce qu'on reconnait à fa- couleur qui eft d'un rouge affez beau, elle eft
la plus rpropre à être jetée dans des moules chauds ; elle s'y moulera parfai-
tement & reftera douce. Ce degré de fluidité, qui eft le meilleur pour les mou-
les chauds, dont il s'agit à prétent , n'eft pourtant pas celui qui convient à ceux
qu'on ne recuit point. La fonte qui entre dans un moule froid demande à être
extrêmement fluide. Un fondeur habile & attentif donnera aifément à la même
fonte ces différens degrés de fluidité , felon les ufages auxquels on tes deftine.

2,08. Nos expériences d'eflàis part. HI, mém: II) nous ont appris
que de la fonte grife qui a été mite en fulion dans un creufet ordinaire,
oti le feu n'agit fur le métal qu'après avoir traverfé les parois , peut être coulée
grife , quoiqu'on n'ait employé aucune compofition dans le creufet, fi on la
verre auffintôt qu'elle aura été fondue; qu'au contraire cette fonte ne pourra.
être coulée que blanche, malgré la compofition , fi on la tient très-long-tems
fondue. Le feu continué augmente fa liquidité, la rend plus fluide ; & il eft
très-difficile de ne pas couler blanche de la fonte trop fluide. Ce principe me
mit en état de tirer parti d'une fonte excellente qu'on était près d'abandonner..
Elle avait toutes les marques extérieures de la meilleure fonte ; cependant
après avoir été fondue par le vent de nos foufflets â eau, & reçue liquide dans
nos grands creufets de fer, toiles ouvrages qui en étaient jetés dans les
moules très - chauds étaient très-blancs & très-durs. Dans cette maniere de
fondre, la fonte. n'acquiert point ou acquiert peu de fluidité après être tom-
bée dans le creufet : mais elle peut y. tomber plus ou moins liquide , & y
tomber tellement liquide qu'elle fera dans le cas d'une fonte qui a fouffert
un long feu dans un creufet ordinaire. Je penfais que la fonte dont il s'agit
était très-fondante de fa nature , & que le feu qui agiffait deifous_ était trop
vivement pouffé par le vent des foufflets z je fis percer le deffils des foufflets

Kkij
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d'un _trou qui avait plus d'un pouce de diametre ; il s'échappait prefqu'autard
d'air par ce trou que par la buse du fouffiet. Le vent pourtant fort affez fort
encore pour fondre notre métal ; & fondu par un feu moins actif, il prit un
moindre degré de fluidité : verfé dans les moules, il donna des ouvrages très-
limahles.

209. QUAND donc la fonte deviendra trop fluide pour être verfée dans
des moules chauds , on diminuera le vent des fouffiets en en lailfant échap-
per une partie par un trou percé à leur table fupérieure. On peut avoir
plufieurs de ces trous de dit-Mucus diametres , fermés par des bouchons.
Ces trous feront autant de regiflres ; on ouvrira les uns ou les autres,
on les tiendra tous fermés, felon que le demandera la fonte qu'on veut couler.
Souvent un grand moule ne fautait être rempli par la fonte d'un feul creufet :
tels font ceux de quelques balcons & de quelques vafes. Albrs on forid
même tems dans deux ou trois, fourneaux différens , & dans autant de creu-
fets : on les retire du feu en même teins. Les moules des balcons ont deux
embouchures ; chacun des creufets , porté par un nombre d'hommes égal ,
verfe en même. tems dans une des embouchures. Les verfeurs ne s'ernbarraf-
:fent point dans leurs manoeuvres ; ceux d'un creufet font près d'un des
bouts du moule, & ceux de l'autre près de l'autre bout , difpofés de maniere
que les ringards qui fo,utiennent l'armure d'un creufet font paralleles à .ceux de
l'autre & croifent à angle droit la bande fupérieure du chaffis du moule.

210. LES grands moules de vafe n'ont qu'une embouchure les verfeurs
en ont moins de commodité à s'arranger ; aie ne verfent - ils pas précifé-
ment en même tems. Les uns ne commencent à pencher leur creufet que
quand celui des autres eft prefqu'entiérement vuide : cela s'exécute pourtant
avec affez de facilité. Après que les moules ont été remplis., on les laiffe
refroidir jufqu'à ce qu'on puiffe s'en approcher pour lés retirer avec des te-.
vailles , fans avoir trop à fouffrir du feu. Retirés du fourneau , il ne relie
plus qu'à les ouvrir pour en ôter les ouvrages : on ménage les chaflis , ffr on
a la patience de ne les féparer l'un de l'autre que quand ils font froids. Il y a
toujours quelques coups de marteau à donner, fait pour faire fortir les cla-
vettes , foit pour dégager-les liens. Ces coups fatiguent les chaflis encore
ramollis par la chaleur, & ne font point dimpreffion fur ceux qui font froids_
Si cependant on ouvre les moules pendant qu'ils font chauds , on trouve
les ouvrages encore rouges, , & alors leurs jets en font plus aifés à abattre:
L'une & l'autre pratique ont donc leurs inconvéniens & leurs avantages
felon que les jets feront plus ou moins difficiles à caflér , ou qu'il y aura
plus ou moins de rifque à tourmenter les chaffis de certaines efpeces de mou-
les , on ouvrira ces moules plus tôt ou plus tard.

. IL y a des pieces qui dont befoin , pour être moulées , que d'un feul
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chaffis , qui même peuvent être moulées fans °hes : telles font toutes:
celles qui-n'ont des ornemens que d'un côté, & qui font plates de l'autre,
comme les contre - coeurs de cheminées , & comme le feraient des chambran-
les, Ces pieces n'ont befoin que d'être imprimées fur le fable , comme on im-
prime un cachet fur la cire: fi on a de bonne fonte & qu'on ait confervée
telle pendant la fulion , les moules de ctts pieces demanderont à être très-peu
chauffés, & quelquefois ne le demanderont pas du tout. La fonte qui aura
rempli le moule ne fera touchée d'un côté que par l'air , & peu expofée à
fe durcir, à fe tremper, par les rairons que nous avons expliquées au long
dans le quatrieme mémoire de cette partie. Auffi trouve - t - on fouvent des
contre - coeurs & des plaques limables & perçables , qui ne le feraient pas fi
elles euffent été coulées dans un moule fermé: le plus fût fera pourtant
toujours de chauffer ces moules par- deffous.

212. ON pourrait mouler certains balcons , comme on moule les plaques
dont nous venons de parler , ravoir % ceux qui n'auraient des ornemens en
relief que d'un côté , & qui feraient plats de l'autre. En général , tous les
ouvrages de fonte de bonne qualité & coulés dans des moules fuffifarnment
chauds , en font tirés limables & ayant le grain d'acier ; mais nous avons
averti que, fi l'on veut leur faire prendre le grain de fer forgé , fi l'on a
befoin de leur procurer plus de corps , il en faut venir à leur donner des
recuits. Nous ranimes en état de leur donner ces recuits fans rifque, & avec
un très - prompt fuccès : recuirons nos ouvrages dans les moules même où
ils ont été jetés. Nous favons que le recuit opere d'autant plus promptement
que l'ouvrage eft plus chaud ; qu'une grande partie du rems eft employée à
l'amener au degré de chaleur nécetraire. Certainement , nos ouvrages qui ne
font que d'être coulés en moule , ne manquent pas 'de chaleur ; il ne s'agit
que de les entretenir dans un degré approchait de celui qu'ils avaient lorr-
qu'ils-fè font figés. Pour cela , aufTi - tôt qu'ils ont été coulés , mi remettra du
charbon dans le fourneau de recuit : on ouvrira tous les regiffres. Ici il n'y

pas à craindre de 'trop chauffer; les ouvrages ne fe tourmenteront point,
aie fe voileront point. On les fondrait même fins inconvénient, puifqu'ils
font toujours dans leur moule : la force Feule du feu fuffit pour recuire. Nous
l'avons démontré dans la feconde partie , & elle peut être aidée ici par la pou-.
are de charbon & la mine de plomb qui font entrées dans le moule. On ne
flanquera jamais de donner ce recuit aux ouvrages qu'on peut foupçonner de
dureté.;•& peut- être ferait-on bien de ne manquer de le donner à aucun,
au moins pendant quelques heures.

213. DANS cette efpece de recuit , les ouvrages occupent bien de la place,
& _par - là• femblent engager à une grande confommation de charbon. • Le
degré de chaleur qu'ils ont lorfqu'on commence à les recuire, fait aie qu'oc
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• gagne fur la durée du recuit. D'ailleurs ils n'y font point expoMs à fie volley
& à fe brûler: ces avantages peuvent bien dédommager, du charbon qu'on
brûle de plus. J'ai vu quelquefois tirer des moules des ouvrages où le fable
était fi adhérent & fi fermement lié, que c'était un travail très pénible &
très . long que de l'en détacher. Iln'y a guere de ciment plus dur que ce fable
l'était. La couche n'en était pas bien épaiffe fur les furfaces unies : on y avait
prife pour l'enlever , & on en venait à bout; mais il a fallu encore en retirer
celui qui s'était engagé dans les creux de diverfes pieces. Plufieurs marteaux
cle porte ont été abandonnés ; il en eût coûté confidérablement plus à les net-
toyer qu'à en refondre d'autres. Cet accident au refte n'el} arrivé que jufqu'à
ce qu'on ait été bien au fait des recuits, & il a ceffé même avant que j'en
connuffe fûrement la caufe. Il me paraiifait.clifficile d'imaginer celle qui atta-
chait fi fortement des grains de fable les uns contre les autres , & qui les atta-
chait encore .mieux au fer. Ce n'était ni l'excès , ni le manque de chaleur
dans le moule ; l'un & l'autre cas avaient donné des ouvrages auxquels le fable
n'était nullement adhérent. Mais j'ai reconnu par la fuite que cette adhérence
&ait produite- par l'humidité du fable du moule. Noua avons dit ailleurs
qu'un moule peut être humide, quoiqu'extrèrnement chaud. Phis il fera en
même terns chaud & humide, & plus le fable fe liera étroitement contre le
fable: l'humidité feule ne formerait pas ce lien. Mais l'humidité fait rouiller le
fer , & quantité d'expériences m'ont appris qu'elle le fait rouiller d'autant
plus .vite qu'elle el plus aidée par la chaleur : l'eau ce un dilfolvant du fer, Se
le feu augmente 1'k-hou de tout diffolvante. Dès que la fonte s'a figée dans
un moule chaud & humide , il fe forme donc fur fa furface une rouille qui
y attache les grains de fable , & qui les attache les uns aux autres. Quand on
veut faire bien tenir des gonds ,on les [celle en plâtre ou en mortier : avant de
les mettre en place, on les mouille dans du vinaigre , ou même dans du vinaigre
qui a diffous du fel , & cela pour accélérer Sc augmenter la produdlion ,cle la
rouille.

	4  

NEUVIEME MEMOIRE.

Où l'on parcourt les différens ouvrages quipeuvent être faits de fer fondu ;
où l'on avertit des précautions avec lefquelles quelques-uns veulent être

. jetés en moule & recuits; 	 où l'on fait connaître mei quels font les
ouvrages qui ne doivent pas être faits de cette forte de fer.
214. FAIRE de plus beaux ouvrages, les faire auffi bons & à meilleur

marché, font les degrés de perfeétion où l'on doit travailler à conduire les
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arts.; .8t ce font des avantages que notre nouvel art paraît avoir dès fa naif-
fance fur ceux qui jufqu'ici ont mis le fer en oeuvre. Il eft peu de ces arts
à qui il ne doive devenir utile: on en fera d'autant plus convaincu , qu'on fera
plus d'attention aux ufages immenfes auxquels il peut s'étendre ; nous allons
en indiquer une partie. Peut-être pen fera t - on que nous faififfons volon-
tiers cette occafion de donner plus de prix à nos recherches : ce qui eft de
fur , c'eft que nous ne faurious en être contens qu'à proportion de ce qu'elles
deviendront utiles au public ; & pour les lui rendre plus. utiles , au moins
devons - nous lui faire entrevoir les fruits qu'il pourra en retirer , l'avertir de
ne pas les négliger.

2“. LA ferrurerie eft de tous les arts en fer oelùi qui nous préfente ce
métal fous plus de formes différentes, & propres à plus d'orages différens ; mais
elle n'ore même entreprendre de le façonner jufqu'à un certain point, fur-
:tout pour de grands ouvrages. Nous avons déjà dit que les grilles , les bal-
cons , les rampes d'efcalier , font d'un travail médiocre : y veut - on des feuil-
lages, des fleurons ? tout cela n'en exécuté qu'avec une tôle mince. Veut-
otr-en ornemens quelque chofe de plus maflif? on a recours au cuivre , &
c'eft au grand regret des ferry tiers, toujours très - fâchés d'abandonner leur
Métal favori. Quand ils ont fait quelque chofe de beau en pur Fer , ils croient
que la dorure même le gâterait , ou qu'elle le ferait paffer pour être de cuivre :
:car ce qu'il y a de doré dans la plupart des grandes grilles d'églife , n'eft pref-
que jamais que ce qui a été rapporté en cuivre. Dès qu'on aura Fait faire des
"modeles de grilles , de balcons , des fleurons qui doivent y entrer, on multi-
pliera , autant qu'on voudra , les ouvrages de ce genre. Ceux qui ont des mo-
deles de fleurons , font jeter en cuivre , ont déjà une avance.

2.16. LES modeles des grilles , balcons, rampes , coûteront, mais ne coû-
teront pas autant qu'on fe l'imaginerait. Ces ouvrages : font compofés d'un
nombre borné de pieces qui fe répetent : on n'aura qu'à faire faire un modele
de chacune de ces pieces , qu'on aifemblera après qu'elles auront été adoucies.
Les balcons , par exemple, ne font qu'un .affemblage de panneaux répétés ,
& il n'entre dans chaque panneau qu'un petit nombre de pieces différentes.
On pourrait jeter un panneau entier en moule : niais il ferait plus difficile à
Mouler s'y trouverait plus fouvent des défauts ; il demanderait de plus
,grands fourneauX pour être ,recnit: il fuffira de le mouler par parties: Qn en
pourra faire les" princiPaux in ontans en baluftres r ou de quelqu'autre. figure
Techerehée , au lieu: qu'ils font faits aujourd'hui de barres unies. Les chapi-
teaux des pilafires ou des colonnes, leurs bafes , qui aujourd'hui font quel-
quefois de cuivre , a.u.qui font trop minces en fer, pourront être jetés en moule
vee totite l'éPaiffeur:convenable.

.LES.ÉieCes.niailiires qui entreront dans les ouvrages de cette erpece ,
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ont- aine de folidité d'elles- mêmes i elles n'ont pas beroirt de prendre .clii
corps par Padouciffement; c'en fera arca de mettre leurs premieres=couches
en état d'être ufées par la lime & coupées par le cifeau. Si on avait befoin de
les percer , il faudrait les adoucir davantage ; mais on abrégera le tems du,
recuit, fi l'on réferve les trous deus le moule. Si ces trous doivent être
en écrous, ceux qu'on aura réfervés pourront être taraudés, quoique la
piece n'ait pas été adoucie jurqu'au centre ; une partie de l'épaiffeur qui
environne le trou, l'aura été. Deux autres efpeces d'ouvrages vont encore
nous donner l'idée d'une façon de ménager fur la durée du recuit. Les mar-
teaux ou boucles de portes cocheres & autres font aujourd'hui prefque fans
ornemens , & coûtent autant que coûterout des marteaux de fer fondu très-
ornés. L'endroit qui doit faire partie de la charniere eft un de ceux qui fati-
guent le plus , & qui doit être percé : pour s'exempter dune durée de recuit
que le corps du heurtoir ne demande pas, dans cet endroit je fais mettre
dans le moule une piece de fer forgé, de figure, grandeur & épaiffeur conve-
nables: quand la fonte eŒ jetée en moule, elle enveloppe une partie du fer
forgé ; elle s'y applique exaélement : la piece de fer forgé eft alors auffi
dement unie avec la fonte, qu'elle le ferait fi elle était de fonte même, & a
l'avantage de fa falai-percer fans  avoir befoin du recuit.'

S. DES feux pour les cheminées feraient-encore des ouvrages tris-chers,
s'ils étaient ornés jufqu'à un. certain point; il yen a à Paris d'un grand prix
en les fera. à bon marché comme le refte. Mais fi feu parle nébellement
e'eft principalement pour faire remarquer que j'en ai fait recuire qui avaient
été jetés eu moule avec une précaution qu'il erl bon de ne pas ignorer. La
tige du feu s'aifemble avec la bafe à vis St à écrou ; le bout de la tige doit
porter cette vis ; on avait mis dans le. moule une piece de fer forgés
en vis par le bout : cela n'enchérit en rien la façon, .& eit de la befogde
ipargnée pour le-recuit.

19. DES deux faits précédens , nous pafferons à une remarque général
& utile pour quantité d'ouvrages de fer fondu ; c'eft que fi on a à jeter en
moule de grofes pieces , & que ces groffes pieces aient. befoin d'avoir dit
corps, qu'elles foient exporées à fatiguer, & qu'on ne veuille pas s'engngek-
aux frais de longs recuits, il n'y a qu'à faire placer dans lé moule des pieeeà
de fer forgé proportionnées à la groffeur de l'ouvrage & à la force qu'oii fon-
liaité lui donner. On n'y mettra, fi l'on veut, qu'un fil de fer gros comme
le doigt ;& fi on le veut, on y placera une barre de fer r le fer fondu Le réti:-
nira bien avec le fer forgé, ils feront corps enfemble. Au refte, ceci n'eft
pas une- pratique particuliere pour nos ouvrages de fer fondu ; les fondeurs
y ont recours pour quantité d'ouvrages de cuivre, qui feraient «trop entrant
s'ils n'étaient foutenus par le fer. Les grandes boucles des foupentes des-car-

rolfes ,
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roffes font fouirent fourrées de fer. Dans les grandes (futiles de bronze il`
 quelquefois des .milliers de fer , pour donner de la folidité à toute la

maire. Les aigles de pupitres& autres pieces pareilles doivent grande partie do
'Leur folidité au .fer..
. 220. N'OUBLIONS pourtant pas un avertiffement important s lavoir, que

les parties des pieces de fer forgé introduites dans les ouvrages fondus , qui
fortiront en- dehors., comme les branches des crampons des marteaux, que
,ces parties , dis je , qui font de fer forgé , pourraient dans un long recuit
devenir caffantes , & plus calfantes même que le fer fondu ; les remarques
par leCquelles nous avons fini le mémoire précédent., le font prévoir. Le fer
trop recuit fe delfeche. Pour aller au - devant de cet inconvénient , on aura
foin d'entourer ces parties .de matiere , qui puide fournir plus de parties
huileufes que notre compofitiOn propre à adoucir. Le charbon en poudre
fera cet effet , on en couvrira tout ce qui fera de pur fer forgé. Qu'on mouille.
un peu ces pieces, & qu'après les avoir mouitlées on les trempe dans la pou..
cire de charbon , elles en prendront allez pour Le «défendre .contre l'effet du.
xecuit. Pour mieux leur conferve même cette poudre, on peut la recouvrir
d'une couche de terre lablonneufe détrempée à confitlance de pâte ou- de fable
à mouler. On peut encore arranger ces pieces comme les autres danc le
fourue.a.u.,.& lorfqu'elles feront en place , mettre de la poudre de charbon
tout autour de ce qui efi da fer forgé. Mais pour revenir à nos ouvrages de
ferrurerie , les cages des ferrures ,ou en ternies de Part , les palaffres, même
dans les plusfuperks appartemens , font funples, unis ;..6 on leur veut que,
que beauté, on eft contraint de les faire de cuivre , quoiqu'il fuit toujours-
.défagréable de toucher Ce métal : on fera en fer fondu les palaftres les plus
;ornés & les plus recherchés.

2,21. PLATINES , targettes , verroux , fiches , en un mot, toutes les fer.;
sures qui remit point à fatiguer pourront être du plus grand goût, & ne coû-
teront guere davantage que les .unies coûtent aujourd'hui. Les clefs , telles
qiie nous en faifons à préfent venir d'Angleterre, fe feront à .peu -de frais ; on
en jetera en moule dont les panetons feront pleins, & owentaillera enfOite ces
panetons felon la figure de la garniture à laquelle on aura envie de les faire
fervir. Ce font des ouvrages qui demanderont à être très -bien adoucis , afin
qu'il ratte du corps au paneton , & qu'on puilfe percer la tige. Je ne puis
neempiplier de parler ici d'une .obieâion qui m'a été faite ; etle prouve au.
moins n'eft rien qu'on ne puitfe attaquer par quelqu'endroit, & cela
d'autant plus que l'envie de contefter n'a -eu aucune part à cette obiedion.
Des magiffrats , ,éclairés d'ailleurs , ont regardé comme une fort mauvaife
chofe le - .moyen de jeter une clef en moule ; que.ce devait être une invention
iiernicieufe. Peu au fait de la pratique des arts , ils avaient peine à-comprendre

Tome XV.	 L 1



266	 NOUVEL ART

qu'il ferait plus facile , à qui voudrait faire mauvais ufage d'une clef, d'en.
faire forger une, que de la faire mouler en fer ; qu'immédiatement après
qu'elle ferait forgée , on pourrait y fendre les rouets ou autres. garnitures ;
au lieu que pour faire recuire celles de fer fondu , il faut du Lems & de l'ap-
pareil ; qu'en moins d'une demi- heure on peut forger groiliéretnent une
clef avec fon paneton ; que d'ailleurs jufqu'ici on en a pu fondre en cuivre
qui ouvriraient bien ; & les filoux, que je [ache, n'ont pas encore eu recours
à cet expédient.

222. NOUS placerons encore ici un avertilfement qui regarde plufieurs
ouvrages. Quand il fera arrivé quelqua'ccident léger à une piece qu'on
aura moulée avec peine ; fi elle a quelqu'endroit où la matiere n'ait pas bien
rempli le moule , on la limera , cifelera ; en un mot , on la réparera fans
t'embarraffer de ce défaut ; on y portera remede, en faifant enfuite en fer forgé
vine petite piece femblable à celle qui aurait dû venir en fonte. On laiffera à
cette petite piece une queue qu'on taillera en vis , & on percera un écrou
dans la place où elle doit être rapportée : fi cela eft exécuté avec adreffes , on
tte reconnaîtra pas l'endroit où la piece a été ajoutée.

223. IL y a encore une autre maniere de remédier aux défauts des endroits
tual venus dans le moule. Ils ne pechent jamais par trop de matieres , c'eft
toujours par trop peu ; il y peut relier des creux à remplir, des foufftures:
on coulera dans les creux quelques gouttes de fer fondu. Mais afin que la
fonte qui aura été coulée s'attache parfaitement au refte , qu'elle y fan
corps, on chauffera le plus chaud qu'on pourra les endroits dans lefquels on
*eut la jeter : on recouvrira de terre les endroits qui font proche de ces der-
tiers, ceux où on ne veut pas qu'elle s'attache. Les fourbilfeurs feront jeter
en moule des gardes d'épées, & pourrontfinir en quelques jours des ouvra-
ges qui les tenaient plufieurs mois : ils ont déjà !cure modeles ; il ne leur en
faudra pas d'autres que ceux qifils font mouler en cuivre ou en argent. A la
vérité , ces épées n'approcheront plus du prix de celles d'or trtaflif , comme
elles ont fait ci - devant ; mais on- en débitera davantage. On adottcira de
tette les gardes & les pommeaux ; mais il faudra réitérer les recuits des bran-
ches qui, étant longues & minces, feraient plus expofées à fe caffer.

224. LES boucles de ceintures, de fonliers , les étuis , les clefs de montres ,
les crochets de montres. , & une infinité de colifichets n'occuperont plus ,
comme ils ont fait, des ouvriers pendant autant de tems que les plus grands
ouvrages : qu'on en ait les modeles, & l'on fera en état de les faire prompte-
ment. Les roues des diamantaires, les roues à applatir ou à écacher les fils
d'or & d'argent , pourront être faites de fer fondu : ce font des ouvrages
chers. Je crois que l'éperonnerie y trouvera- auffi des avantages ; les branches
de la plupart des brides fatiguent peu , & pourront être fondues : ce font des
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plus difficiles ouvrages de_ la forge : j'en ai .fait faire qui ont bien réufri. Si
l'on eft tenté d'y faire jeter des. ornemenS , on' n'aura qu'à les demander ;mi
fera maître d'en placer par - tout :les filets réuffiront encore mieux.

22 ç. UN art à gni notre adoucitrernent du fer doit épargner bien du tems
& qui s'en trouvera en état de faire les pins beaux ouvrages, eft l'arquebu-
ferle. Les platines de fufils feront excellentes de fer fondu : j'en ai fait fondre
plufieurs pour épreuve. On les laitièra unies ou on les chargera d'ornemens :
ce fera à la volonté de l'ouvrier ; mais fi on les orne, ce ne fera plus ni fi mer-
quinernent ni fi chérement qu'aujourd'hui. Au lieu de quelques tégeres figures
en creux qu'ont à préfent les plus finies, on pourra leur donner des orne-
mens en relief, dans le goût de ceux des plus belles gardes d'épées ; & fi on
y en veut de creux , on les fera femblables à ceux. des plus beaux cachets. Je
ne voudrais pourtant pas que les chiens & les batteries filtrent faites de fer
fondu ; j'en dirai la raifon dans la fuite. Mais la plaque de couche, la piece
qui reconvre le bout de la croire, peut en être faite autant qu'aucune autre
piece ; de même les porte - vis, les porte - baguettes, les orne mens qu'on
met auprès des vis qui arrêtent la platine. Si l'on fait les fous - gachettes de fer
fondu , il Faudra confidérablement- les adoucir, comme toutes les pieces qui
font grandes & minces. En un mot, ce peut être un objet d'épargne bien
confid6rable pour les arfenaux de Sa Majefté. On a propofrune idée très..
ingénieufe & très - utile ; c'eft de faire toutes les pieces des fufils des trou-
pes de même calibre. Un finit dont le canon eft crevé devient inutile, parce
que fa platine ou les pieces de fa platine ne peuvent pas s'ajufter à un autre
full ; mais dès que toutes les pieces feront de même calibre , celles des uns
pourront être renias aux autres ; quelques pieces caffées ne rendront plus
toutes les antres inutiles : ce qui reftera du full le plus délabré fervira à en
raccommoder un autre.

22,6. AVEC le tenu , le roi tirera peut.. %être un avantage plus important
de ce nouvel art : c'eft par rapport à fon artillerie, & fur.- tout par rapport à
celle de mer. Je ne rapporterai pas fur ce fujet autant d'expériences que je
fouhaiterais : je n'ai point été à portée de faire fur les canons celles que j'au-
rais voulu tenter ; mais il ne me paraît pas y avoir lieu d'appréhender que
les expériences démentent ce que notre art femble promettre fur cet article.
On ne fait que de deux fortes de canons : les uns font de cuivre rouge avec
un mêlange d'étain & de zinc : eeft ce, qu'on nomme fimplement des canons
de fonte; on les appelle auffi des canons de bron.te , & nous lee appellerons
toujours ainfi , pour éviter l'équivoque de la fonte de .fer. Les autres canons
font de fer fondu de matiere pareille à celle des contre - coeurs de cheminées
de fontes grifes. On les appelle fimplement des canons de fit. Les uns & les
outres one leurs déroute. On a fait bien des tentatives pour avoir des cations
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d'une troifieme efpece, exempte des imperfeetions des deux précédentes. On a;
cherché les moyens de les fabriquer de fer forgé c'en de toutes les matieres que -

nous connaiffons la plus capable de réfiner aux grands-efforts ; & la plus prof--
faute réfiflance n'eft pas trop forte pour tenir contre l'impétuofité dela poudre..
Le fer forgé eff incomparablement plus eu état de réfifler que ne le font les ,

fontes de cuivre ; des canons de fer forgé plus légers, feraient plus forts.
On eft même contraint, par une raifon particuliere , d'affaiblir la force que
le cuivre pourrait oppofer à. la dilatation de la poudre.: Vame d'un. canon.doit.
coeferver fon diametre , fa rondeur uniforme ; fi le cuivre était pur , il n'au-
rait pas aifez de dureté pour rainer an traînement du boulet ; on eh donc:
obligé de l'allier avec l'étain & le zinc; ce qui le rend plus. dur , mais en
même tems plus calfant : on le met en état de réfiner mieux au traînement
du boulet , & moins: eu état de réiiiter à l'effort de la poudre.: D'ailleursJes
lumieres s'en agrandifl'ent plus.aifément : autre inconvénient. très-confidérable..

227. LES canons. de bronze font pourtant encore préférables aux canons,
de fer fondu. La matiere de ces- derniers.réfine plus-au traînement du boulet;,
niais elle eh Calfante , & de là ment deux ineonvéniens confidérables.
Pour les.rendre auffi forts. que les canons de bronze, o-n eft obligé de lé tir
donner plus de poids qu'à des canons de bronze de même calibre. 2‘) ,. Quand.
ces. canons .crevent, ils. ne s'entr'ouvrent pas fimplement comme les canons de:
bronze leur matiere plus roide s'en va en .éclats qui tuent des cannoniers &
répandent la terreur parmi ceux qui repent;. un canon une fois crevé, on ne.
charge plus les autres avec la charge ordinaire ; les coups qu'on tire enfuite
ne font- plus d'effet.: les combats. de mer ont louvent changé de face par un
pareil accident.

22.8, S'IL était poffible de parvenir ,fàns.de-trop grandes.dépenfes à forger
des canons de fer, ils feraient fans doute incomparablement meilleurs que.
les autres : ils réfifteraient mieux à l'effort de la poudre & au traînement-
du boulet ; étant plue forts, ils ne demanderaient pas à être népais. On &fait
beaucoup de tentatives. pour y parvenir , qui n'ont pas encore eu beaucoup.
de fuccèsi elles. ont même ruiné un homme gui avait du ,bien & du génie
on ne laide pas d'en faire de nouvelles journellement ;. il efe à fouhaiter
qu'elles foient plus heureufeS , & après tout il n'y a pas à déferpéter.

2291 Quoi. qu'il en fuit , on s'en tient à.préfent auxcanons de bronze & aux
canons-de fer. L'artillerie de terre en de bronzeeemaisla plus grande partie de
l'artillerie de mer, tant celle des vailfealx du roi que celle des vaideaux mar-
chands, en de fer en coûterait desefommes trop confidérables pour l'avoir de
bronze. Les vaiireaux cependant ifont accablés fous le poids de leurs canons
& c'en fur - tout ce qui défole nos négocians en tems de guerre; ils feraient
fort contens., s'ils. pouvaient ne charger leurs vaiffeaux que de canons de
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bronze. Ce qu'ils trouvent de défavantageux dans cette augmentation de
charge , n'eft pas feulement de ce qu'elle tient la place d'un poids égal de
marcharidifes : j'ai oui dire à des négocians fenfés , qu'elle ruine leurs vais=
(eaux 3 qu'elle contribue beaucoup à les faire entr'ouvrir. Le vaiffeau n'en eft
pas fatigué tant qu'il va vent arriere ; mais dès . qu'il a le vent de côté, il eft clair
que le poids des canons , porté par une des moitiés du vaiileau , tend à la fépa-
rer de l'autre : la pofition de ce poids eft caufe que fon effort eft plus puif-
rant qu'il ne le ferait, placé par- tout ailleurs.

230. IL parait inconteftable qu'au moyen de notre nouvel art on rendra 14
canons de fer fondu meilleurs.qu'ils ne le font aujourd'hui : le fer adouci fera
certainement moins Gaffant; mais le grand objet fera de Lavoir fi on peut les
amener au point de ne crever plus par éclats lorEqu'ils feront adoucis. Je
fais qu'on ne peut pas attendre ce bon effet de toutes fortes de fontes adoucies
j'en ai même fait une forte d'épreuve. Au lieu de grands canons , j'ai fait jeter
en moule un canon de piftolet; ie l'ai fait très - bien adoucir , je l'ai rendu
très - lirnable ; je l'ai chargé beaucoup plus qu'il ne devait l'être naturellement,
fans qu'ils fe foit crevé; enfin , l'ayant chargé encore davantage , l'ayant prel:
que rempli de poudre , il s'eft crevé, & le mal eft qu'il s'efl crevé par éclats.
Je ne crois pourtant pas que cette expérience doive faire défefpérer de parvenir
à faire des canons de fer fondu qui , en crevant , s'entr'ouvrirônt comme ceux
de bronze. La fonte de ce canon de piftolet avait été prife au hafard ; & j'ai
averti qu'il y a des fontes qui donnent des fers adoucis incomparablement plus
flexibles que d'autres fontes ne le donnent : il faut donc eflayer les différentes
fontes ; & fi l'on veut commencer à faire les d'ais fur des canons de piftolet,
ils ne feront pas chers, & fuffiront pour conduire à des épreuves plus cana.
dérables.

2,3 Y. Pourt amener des pieces de fer fondu auffi épaiffes que le font des
canons au degré de foupleffe néceffaire , il faudra leur donner de longs recuits
avec nos poudres : mais la dureté des recuits n'ira pas aulli loin qu'on pour
rait fe l'imaginer. Il y a des endroits oit l'on eft déjà en ufage de recuire pen-
dant plufieurs jours les canons de fer ; après qu'ils ont été tirés des moules ,
on les entoure immédiatement de charbons allumés , ce qui produit peu
d'effet. La durée de nos recuits ne fera peut - être pas beaucoup plus longue
mous avons vu que des pieces épaitTes de plus d'un pouce n'en demandent que
trois jours au plus : le nombre des jours augmentera en plus grand rapport
cime répOilfeur ; mais felon les apparences , il n'ira pas bien loin , & ces frais
pie (auraient entrer en comparaifon avec les avantages qu'on en retirera.

232. D'AILLEURS on fera ces recuits bien plus hardiment que pour les
menus ouvrages ; on ne craindra pas de faire fondre des pieces fi épailres ; les
écailles ne feront pas non plus au rang des inconvéniens à appréhender. Une
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des difficultés fera d'avoir des fourneaux convenables ; on pourrait en eirt
ployer de femblables à ceux dont nous avons fait ufage jufqu'ici „avec la diffé-
rence du petit au grand , & fur - tout du bas an haut. Qu'on imagine les creu-
Lets diftribués comme nous les avons diftribués, & que celui du milieu a d'ex
de profondeur pour recevoir un canon placé debout, & affez de longueur
pour en contenir plufieurs arrangés de file. Enfin, cette matiere eft affez
peinante pour qu'on fit des expériences, dont les frais n'iraient pas bien loin.
On pourrait aufli bâtir des efpeces de tours, faire des efpeces de châpes plus

ondes, mais femblables à celles dans lefquelles on moule les canons. Comme
lieus n'aurions point ici à appréhender les écailles, des creufets parfaitement
clos pourraient n'être pas fi néceffaires.

233. Nous avons vu qu'on peut augmenter la force des ouvrages de fer
fondu, en les fourrant de fer forgé. Cet expédient ne nous fournirait - il pas
le moyen de faire des canons de fer qui auraient toutes les perfeetions qu'on
leur voudrait ? Qu'on affemblât des barres de fer liées de diftance en diftance
par des frettes de fer; peut- être fuffirait -it de faire cet affemblage avec des
rivets, & dans ce cas il ne ferait pas un ouvrage long. Ce bâtis de fer four-
nirait une efpece de noyau qu'on recouvrirait par-dehors & par-dedans de fer
fondu. M. de Vinons, après toutes ces tentatives fur les canons de fer forgé,
avait penfé qu'on ne pourrait, fans des frais trop grands, leur donner leur
forme en entier, fi on les faifait de ce métal ; il avait penfé d'en compofer
l'intérieur de fer forgé, qu'on revêtirait par-dehors de fonte de cuivre.

.234. APRks avoir parcouru les ufages qu'on peut faire de notre fer fondu,
dans le grand, dans le beau , & même dans le terrible, nous allons le confir
dérer par rapport à des ufages moins nobles, voir l'utilité dont il peut être
dans les cuifines. J'avouerai pourtant que ce n'eft pas le côté par où il me parait
qu'on en doive faire moins de cas. Dans le fond, il vaut mieux perfeCtionner
les uftenfiles qui y font propres, que les armes meurtrieres. Si cette façon da
penfer n'eft pas la plus élevée, elle eft au moins la plus humaine & peut-être
la plus fenfée. On peut efpérer de faire par la fuite prerque toute la batterie de
cuifine de fer fondu, chauderons , marmites, poêles à confitures , cafferoles
baffinoires , &c. Le royaume; dont on néglige les mines de cuivre, épargne.;
rait par - là bien de l'argent qu'il fait fortir pour fe fournir de ce métal. On a
depuis long-tems des marmites & des chauderone de fer fondu; on ne s'en
fert guere qu'aux villages & en quelques petites villes, & c'eft pour épargner
des vafes de cuivre. Trois rairons ont empêché que les uftenfiles de fer fonda
de cette efpece ne devitiffent d'un ufage plus général. i0. Ils ont toujours un
air mal - propre ; comme ils font raboteux, tant intérieurement qu'extérieu-
rement, il n'eft pas aifé de les nettoyer. 20. Ils font plus épais que ceux de
cuivre forgé, 8c par - là plus difficile à échauffer. 39. Enfin ils Ce caifent
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ment ; ils feraient mal entre les mains des cufinieres ; ils demandent à être
ménagés : on ne peut qu'avec rifque les frapper rudement. Sans cela, une mar-
mite , un chauderen de fer fondu feraient prefque des vafes éternels : le feu ne
les brûle point comme ceux de cuivre. Notre nouvel art leve ces trois difficul-
tés. On moule aujourd'hui ces vafes moins minces qu'on ne le pourrait, afin
qu'ils foient plus en état de réfifter aux chocs ; fi cependant on ne trouve pas
ceux qu'on fera mouler par la fuite affez minces au fortir du moule , on ache-
-.ara le relie après qu'ils auront été adoucis: on les travaillera fur le tour,
comme on travaille les chauderons de cuivre ; on les rendra aufiï minces qu'il
fera nécelfaire pour qu'ils s'échauffent promptement. Enfin nos recuits les ren-
dant moins caifans , ils remédient à la principale difficulté qui en a arrêté Pufage.
Je n'ofe efpérer qu'ils leur donneront toute la foupleife du cuivre: niais ils
leur en donneront affez pour qu'ils ne fe calfeiit point, quand on aura une
attention médiocre à les ménager. Il y a actuellement bien des maifons ailées,
où l'on fe fert de marmites d'une fonte de cuivre cornpofé ; elles font épaiffes &
entrantes & cependant elles coûtent fort cher. L'avantage qui compenfe ces
deux défauts, efi qu'elles ne demandent pas à être étamées.

23ç. Aussi n'y a t - il que la néceffité qui ait pu forcer à avoir recours au
cuivre ordinaire , malgré fon odeur défàgréable & malgré la nature de la rouille
à.-laquelle il eft fujet , qui eft un dangereux poifbn. On a à la vérité très - bien
imaginé d'étamer les vafes de ce métal , pour les préferver du verd - de gris
& pour les empêcher de communiquer leur mauvaife odeur à ce qu'on y fait
cuire & qu'on y laiffe refroidir. La rouille du fer n'eft pas à craindre , & eft
peu confidérable dans les vaiffeaux de fer fondu. Au rapport des ménageres ,
ees•vafes ne donnent aucun goût à ce qui a été cuit dedans ; elles affurent que
la Poupe eft excellente dans les marmites de fer fondu. Mais enfin , fi l'on veut
encore les défendre contre la rouille , rien n'empêchera qu'on ne les étame ,
comme les ferruriers étament les ferrures , les targettes , les verroux , comme
les éperonniers étament les branches & les mords de brides, & comme on
étame les feuilles de fer. Je ne parle qu'après l'expérience. J'ai fait étamer par
des épercinniers des marmites de fer fondu , qui ont très - bien pris l'étain.

236. L'USAGE de tout ce qu'on nomme batterie de euifine eft fi grand & fi
général, que je n'héfite point à regarder cet objet comme un des plus impor-
tuns de notre art. C'eft beaucoup que de faire de plus belles grilles , de plus
beaux balcons , de plus belles ferrures , de faire en général des ouvrages plus
recherchés , plus ornés ; on pourrait pourtant douter s'il y a à gagner pour le
genre humain , en multipliant jurqu à un certain point ce que nous appel-
Ions beau, & qui efi limplement beau. Si on avait le fecret de bâtir des palais
à aufli peu de frais & auffi promptement que des chaumieres , fi les petites
ruaifons étaient ibudainement changées en fuperbes édifices, nous ferions
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frappés de la nouveauté du fpedacle ; niais bientôt il eteaurantvalu .que nos,
niaifons ordinaires enfilent ftibfilté. Nous confidérerions avec moins de plaifir-
& d'attention leS' tableaux des grands maîtres, fi-les barbouilleurs avaient
trouvé le fecret d'en faire de pareils. Nous ne (avons juger que par comparai.
fon , de ce que nous appelions beau; niais en tout rems nous pouvons juger
de ce qui a.un rapport dired avec nos befoins de ce qui eft bon : nous avons
toujours avec quoi le comparer.
. 237. NE s'inquiétera - t - on point, ( car on eft quelquefois étonnamment
humain quand il s'agit de faire des objections) ne s'inquiétera - t - on point,
dis je , de ce que deviendraient tant de chauderonniers , fi la batterie de cd-
fine fe faifait de fer pour la plus grande partie ? J'ai vu un grand magifirat
s'oppofer au privilege demandé pour une nouvelle machine , par une raifon
de cette efpece. Je répondrai ici ce que je lui répondis pour celui qui follicitait
un julte privilege , que fi l'on eût toujours eu une pareille fenfibilité , nous
n'aurions ni moulins à vent , ni à eau , ni, à chevaux. Le bled était pilé à bras
dans des mortiers, avant qu'on fût l'écrafer fous des meules mues par des che-
vaux, combien cela occupait- de gens! Les moulins à eau, au grand avan.
tage du genre humain, ont reltreint l'ufage des moulins à bras . & à chevaux,
au cas de néceflité : l'invention des moulins à vent, atfez récente, fupplée ,
aux moulins à eau , qu'on ne peut eonftruire par tout. Je ne crois pas auffi
pour revenir â nos chauderonniers , qu'il y eût beaucoup de gens qui voulut:.
fent charitablement leur acheter des uftenfiles de cuivre , uniquement pour
les faire vivre , fi. ceux de fer étaient meilleurs & à meilleur marché. Mais
qu'on ne s'inquiete point ; on leur trouvera de l'occupation de relie : ils tra.
vaillent déjà en fer; ils font des réchauds & d'autres petits ouvrages ; ils Axer-
seront davantage à travailler ce métal; ils le répareront , tourneront, &c.

f33. S'IL était poffible de faire en fer forgé tous les uftenfiles de cuifine
qu'on faiten cuivre , il n'y a pas lieu de croire qu'on y eût employé ce dernier
métal. Si l'art y eût pu parvenir, on ferait des marmites , des eafferoles , des
chauderons de fer battu , comme on en fait des poëles à frire. Mais le fer n'a
pas une foupleffe qui lui permette de fe laiffer contourner autant qu'il di né-
ceffaire; & ce qui lui manque fur- tout , c'eft de fe Iaiffer rétreindre: eeft cette
Elerniere qualité qui donne le moyen de faire au marteau des vafes de plomb,
de cuivre , d'or & d'argent. On forge de fer une poète .à frire , parce que les
bords de la poele font plus évafés que fon fond. Si on avait une pareille poète
faite de cuivre ou d'argent, on pourrait la changer en un vafe de quelle férme
on le voudrait : en frappant fur fes bords par - dehors , on les rétrécirait de
façon, qu'ils laieraient une ouverture beaucoup plus étroite que le fond d'où ils.
partent , ce- qu'on, appelle rétreindre. Mais il n'y a pas moyen de - rétrein-
eite ,ainfi le fer. J'ai oui parler d'un ouvrier qui avait eu l'adrefp de faire .de

fçr



D'ADOUCIR LÉ FER FONDU. 2.73

• fer forgé, . une efpece de bouteilte à long col, qui était parvenu à le rétreindre
à de point. Mais ce n'avait pu être qu'après beaucoup de terns , après un nom-
bre prodigieux de chaudes ; & un pareil ouvrage en fer était devenu plus
cher par la façon, que s'il eût-été d'argent, & peut - être d'or.

239. ON fait à la vérité des vafés de fer plus étroits par en .. haut que par
bas : tels font nos catfetieres. Mais on fait que le fer de ces fortes de vafes

n'a pas été rétreint ; il eit quelquefois de différentes pieces , dont les bouts re-
pliés les uns fur les autres font retenus feulement par de ta foudure : ce qui cil
caufe qu'on ne fautait les expofer au feu que quand ils font pleins d'eau, qui
empêche le vafe de prendre le degré de chaleur qui ferait fondre la foudure.
On pourra avec le fer fondu faire à l'avenir des poeles dignes d'échauffer les

,appartemens , où ils trouvent place dans le royaume depuis quelques années.
240. LES grands vafes à fleurs , dont on pare les parterres, auront en fer

les formes les plus gracieufes , comme en bronze, & pourront être auffi bien
- réparés : enfin , on pourra mouler en fer une infinité de flatues , de bulles.
Le petit cheval de fer fondu, qui eft dans le cabinet de fa rnajefté à Verfàilles
ne fera plus au nombre des ouvrages rares par leur matiere. S'il y a quelque
chofe à quoi le fer fondu convienne, c'ett certainement aux- ouvrages qui
ne font faits que pour être expofés en vue, & qui n'ont point à fatiguer. On
fait en -cuivre ou en potin, des flambeaux & une infinité d'autres uftenfiles,
qui pourront nuffi être faits de fer fondu.

241, VOUDRA -T - ON dorer ou argenter nos ouvrages de fer fondu? on
n'y trouvera nul obflacte ; ils fe doreront & argenteront comme le cuivre;
ils auront aufli , comme le fer , leur efpece de dorure particuliere : on pourra
les dorer d'or damafquiné , comme on dore les fufils & les gardes d'épées.
Des feux, des flambeaux, des bras, des luftres de fer fondu, à qui l'on fe-
rait prendre le violet, & fur lefquels on jeterait enfuite de légers ornemens
d'or clamafquiné , feraient -de magnifiques ouvrages, & d'un grand goût.

242. ON peut tirer parti de tout ; les inconvéniens mêmd qui s'oppofent
aux recherches qu'on fe propofitit , peuvent fouvent tourner à profit. C'en a
été un pour les premiers ouvrages que nous avons tenté d'adoucir, que de
les voir expofés à s'écailler : mais cet inconvénient reett pas général pour
tous. On emploiera hardiment la poudre d'os feule pour les ouvrages unis,
ou pour ceux dont les orriemens ne font pas délicats: l'adouciffernent• en fera
plus prompt. Il y a même des ouvrages unis qu'on doit chercher à faire .écail-
ler ; ce font ceux qui fortent du moule plus épais qu'on ne le vendrait : les
marmites, les caffcroles font de cette efpece ; fi ces vafes ne font pas Lords
du moule affez minces, tout ce qui fera détaché par les écailles, fera autant
de gagné fur ce dont il faudrait les ufer, , fait à la lime, foit fur le tour.

243. j'Ai donc fait "des expériences où non -.Seulement j'ai employé à
Tome 21;	 M
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deffein la poudre d'os feule : je me fuis même fervi deglaife, de chaux ordi..
mire, & de gypfe calciné. La chaux feule fait beaucoup plus d'effet que la
glaife : le gypfe Peul en produit trop ; il pourrait creufer. Mais pour modé-
rer fon aélivité , je n'ai entouré l'ouvrage que d'une couche mince de cette
poudre , & j'ai rempli le relie du creufet de poudre d'os à l'ordinaire : alors
les écailles n'ont. eu qu'une épaiffeur convenable; elles deviendront plus ou
moins épaiffes felon qiie la couche de gypfe ou de plâtre fin, qui entourera
l'ouvrage, fera plus ou moins épaiffe, & auffi feliin la durée du feu. Mais il
faut faire enforte que les ouvrages qu'on fera écailler chauffent également,
fans quoi les écailles fe trouveraient d'épaiffeurs trop illégales.

244. JE rapporterai , à "l'occafion du gypfe , une expérience qui ne fait
pourtant rien au fond de notre art; c'eft que lorfque j'ai débouché & =-
verré les petits creufets dans lefquels j'avais mis de cette poudré feule au-
tour du fer fondu , avant d'avoir donné le teins à la fonte de fe refroidir en-
tiérement, mais pendant qu'elle n'était que d'un rouge très-brun, très-foncé;
dans ces circonfiances , dis-je, j'ai vu des flammes s'élever de plus de vingt
endroits de cette poudre : elles avaient la couleur de celle du foufre commun.
Le fer fondu qui a été entouré de gypfe, a auffi toujours pris une odeur de
foufre infupportable. Une autre remarque , c'eft qu'il m'a paru que le gypfe
fait beaucoup phis écailler les fontes blanches que les fontes gTifes , & qu'il
fait plus écailler & plus promptement, le fer forgé que le fer fondu..

24f. Nous avons parcouru jufqu'ici les principaux ufages qu'on peut
faire de notre nouvel art ; nous ne devons pas .être moins attentifs à arrêter
les efpérances trop avantageufes qu'on en pourrait concevoir; nous en avons
ferai la néceffité depuis que . nous .avons donné les fondetnens de cet art
dans l'emblée publique de l'académie du mois de novembre '1721. Nous
avons .été obligés plus de fois à faire rabattre de ce qu'on s'en promettait de
trop , qu'à répondre, aux difficultés qu'on aurait pu former contre divers ou-
vrages de ce fer. .A entendre certaines gens , il fallait abandonner tout le tra-
vail de la forge ; ils auraient voulu qu'on eût tout jeté en moule , jufqu'aux
ouvrages les plus fimples,, & je. crois jufqu'aux barres de fer : on veut qu'une
découverte ferve à tout, & par-là fouvent on la rend inutile. Il y a tel remede
qui eft à préfent ignoré

, 
qui ferait encore en grande réputation & qui méri-

terait d'y être , fi on fe: fût tenu à en faire tirage dans les cas où il - avait réuffi
d'abord, fi on n'eût pas voulu l'étendre à toutes les maladies. Mit qu'on ne
falfe point d'aufii mauvais emplois de nos fers fondus , nous avertilfons avec
grand foin qu'ils ne doivent jamais être la matiere des ouvrages qui deman-
dent à être d'un fer très-doux , très-pliant. Ce ferait en abtifer que d'en faire,
par exemple, des canons de fufil , y a même quantité de fers en barre
qui n'y font pas propres. Je ne fais fi le chien du fufil , qui frappe avec une
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percuflion très-prompte, peur même être fait de fer fondu. Les ouvrages de
fer qui ont beaucoup à fatiguer, doivent en général être faits du fer le plus
doux ; par conféquent le fer fondu ne leur convient point. Tous les ouvrages
grands & très-minces , dès qu'ils auront quelque chofe à foutenir , ne doivent
point être de fer fondu.

246. D'AILLEURS on ne doit chercher à faire de ce fer que des ouvrages
dont le travail di long à la lime & au marteau : tout ce qui ne demande pas
de longues façons , doit fe faire de fer forgé. Nous avons dit qu'on ferait de
fer fondu des clefs chargées d'ornemens ; ce ferait mouler pour peu de profit ,
& courir rifque de faire de moins bons ouvrages , que de faire de fer fondu des
clefs Ordinaires. Il y a d'autant plus à gagner fur les ouvrages de fer fondu ,
qu'ils feraient plus longs à finir à la maniere ordinaire ; & il en teftera affez
de ceux-ci pour que les avantages de notre nouvel art s'étendent loin. Ce
fer pourra être la matiere de bien des efpeces d'ouvrages que nous n'avons
pas indiquéà. Peut-être aufli trouvera-t-on des inconvéniens à en faire quelques-
uns de ceux pour lefquels nous lavons jugé propre.

247. LES ouvrages de fer fondu, bien moulés & limés avec fout, ne fang
raient fouvent être diflingués à la vue de ceux de fer forgé. 11 y• a pour-
tant des circonffances où, quoiqu'ils foient auffi bons que les autres, il faut
que celui qui peut s'en fervir (ache quelle efl leur origine ; & ce ferait
tromper celui à qui on les vendra , & ,à fa perte, de les lui vendre pour être
de fer forgé. Expliquons-nous davantage par un exemple. Si on vend des fiches
très-chargées d'ornemens à un ferrurier , & même à un particulier , il leur fera
Facile de reconnaître qu'elles ne font pas de fer forgé. Si on leur vend des fiches
unies, & qu'on veuille leur perfiiader qu'elles font de fer forgé, quoiqu'elles.
foient de fer fondu , il peur être mal-aile qu'ils le reconnailfent. Ces fiches
de fer fondu , une fois mifes en place, foutiendront la porte , comme feraient
des fiches de fer forgé; mais pour être mifes en place, elles exigent quelque- .

fois des précautions que n'exigeraient pas les autres. Si la partie qui cil def-
tinée à entrer dans te. bois a befoin d'être redreffée , l'ouvrier qui la croira
de fer forgé, frappera date trop hardiment; peut-être la eaffera-t-il : an lieu
que s'il eût fu qu elle était de fer fondu, il l'eût frappée à petits coups, ou ,
même il l'eût fait chauffer pour la ménager davantage.

L'Avfurri de gagner trouve le moyen de faire faire de mauvais tirages
des meilleures choies. Pour obvier à celui dont nous venons de parler, peut-
être ferait-il à propos que tous les ouvrages unis de fer fondu , qui fe débi..
teront dans les grandes villes , fuffent marqués pour tels. Les fyndics ou -jurés
des commanautés des ferruriers ou autres communautés , pourraient être•
chargés de • pofer cette marque. Mais ce ferait faire un plus grand mal que
celui'ùoquel nous nous iiropoforn de remédier, que de mettre cette • marque

M ni ij
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entre les mains des traitans ; & fi cela arrivait , nous aurions grand regret à
l'avis que nous venons de donner. Néanmoins , comme c'eft une efpece de
gens qui penfent -à tout, pour s'enrichir en vexant le public; fous prétexte
d'utilités fou vent imaginaires, ils y auraient apparemment penfé d'eu-mêmes:
heureufement nous vivons fous un regne où l'on cil peu difpofé à recevoir
leurs propofitions.

249. MAIS pour revenir à nos ouvrages de fer fondu, chaque ouvrier
pourrait avoir chez lui un fourneau où il adoucirait les ouvrages qui con-
cernent fa profeffion. Cependant, comme il en eit peu qui veillent St qui
puent s'écarter de leur travail ordinaire, qu'il y a même plus de profit
pour eux à faire toujours la même chofe , il ferait plus avantageux pour le
public qu'il y eût des ouvriers établis qui travaillaffent à adoucir les ouvra-
ges de fer pour tous les autres , qui fuffent des adouciffeurs de fer en titre.
Si l'ébénifte, l'horloger le fourbiffeur, , le ferrurier , & de même, fi divers
autres ouvriers ont befoin de cuivre ou d'argent fondus en ouvrages , ils
ne fondent pas eux-mêmes ces métaux; il n'y a pas jufqu'aux orfevres qui
n'aient recours aux fondeurs ; on leur porte les modeles des pieces qu'on
veut avoir, & l'on fait combien on doit leur payer la livre des ouvrages
moulés. L'arquebufier, , le .ferrurier, , le fourbiffeur, , &c. feraient de même
fondre en fer par des fondeurs ordinaires, tout ce qu'ils voudraient, & en
paieraient la livre fur le pied dont ils feraient convenus. Ils porteraient
enfuite chez les adoueiffeurs de fer fondu ces mêmes ouvrages, & les leur
paieraient plus ou moins cher , felon le degré d'adouciffement qu'ils deman-
dent, fait par rapport à la roupie& , foit par rapport à la couleur & aufli
felon la greffeur des pieces. Il ferait aifé de faire un tarif fur cela ; & pour
peu qu'il fe fa& des établiffemens , cette efpece de tarif fera bientôt réglé.

2¶0. CEUX qui n'auront d'autre occupation que d'adoucir, qui en feront
leur objet, doivent être pourvus de fourneaux de différentes grandeurs ;
quand ils n'auront à adoucir que de menus ouvrages , qui veulent être ex-
trêmement adoucis, ils -en chargeront de petits fourneaux. Un fourneau,
quelque petit qu'il fait, tiendra' une grande quantité de gardes d'épées, de
platines de fufile, de boucles, &. autres menus ouvrages :quelque peu qu'on
prenne pour le recuit de chacune de ces pieces , on fera payer aSez cher Sc
le tems & le feu : avec une voie de bois on recuirait une quantité d'ou-
vrages de ces petites efpeces.

r. Au mite, nous n'avons encore jeté que les fondemens 'd'un art qui a
befoin d'être perfedionné ; nous ne Lavons que dégroffi : nous n'avons pas
tout tenté, nous :n'avons pas tout prévu; des pratiques en grand ,feuvent
réitérées, apprendront encore beaucoup. Nous efpérons que ceux qui feront'
des expériences propees à contribuer aux progrès de cet art, ne les envie-
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ront pas au public; pour nous, nous lui communiquerons certainement
ce que" nous pourrons découvrir de _nouveau fur cette matiere, & ce qui
nous mite fur diverfes autres matieres qui y 'ont rapport, qui nous ont
fourni des obfervations que nous croyons devoir être utiles , & qu'on trou-
vera peut-être affez curieufes.

IMI■fflleMM

MEMOIRE
CONTENANT des procédés économiques dans la fabrication des fers, fils de fer

fers de fènderie , démontrés par l'expérience.

DEPUIS trente ans j'es fait ma principale occupation du travail des forges ;
tétais furpris que dans une province auffi abondante en fer que celle de
Franche - Comté, ma patrie, l'on fe fût borné jufqu'alors à la fabrication
des fers coulés & forgés', dont la plupart pairait à l'étranger, à qui on bif-
fait le foin d'en fabriquer de la tôle & des fils de fer qu'il nous revendait.
Ces marchandifes augmentaient nécetfairement en proportion des frais de
tranfport & de main- d'ceuvre. Ces dépenfes étaient une perte réelle pour la
province & pour l'état, par la fortie-du numéraire. Je réfolus de former'
un établiffement en ces deux genres ; il me fallait des anales en état d'en
conflruire ,,& des ouvriers pour en diriger les travaux. j'entrepris différens
voyages en Allemagne , en Suiffe , & principalement dans les manufadures
d'Albrouk, de Leibl & de la Nevelt.. Je fus affez heureux, non -feulement
pour me mettre au fait, mais encore pour me procurer les ouvriers nécef-
Paires à l'exécutiim de mon projet. Je m'occupai d'abord à rétablir une petite
tirerie que mon pere avait à ferme à Morvillard en Alface. Cette ufine était
dans fa Plus tendre enfance , la feule de ce genre dans toute la France (a).
Je n'épargnai rien pour l'agrandir; je réuffis enfin à y faire du fil de fer
& du fer en tôle en grande quantité & d'une qualité parfaite , en n'y
employant que les fers du voifinage , que je 'fus faire préparer pour avoir
de bonne marchandife. On la préféra bientôt à celle d'Allemagne & de. la
Suiffe ; on la préfere encore , puifque la Comté en fournit aujourd'hui dans
ces contrées.

( a) L'on ne craint point d'avancer ici,
que fa tirerie de Morvillard était alors la
feule en France dans fon efpece , malgré
que M. Duhamel ait parlé dans un de fes
euvrages des tréfileries de eormandie ;

parce que celles-ci font de peu de confé-
quence, & n'ont pas l'ombre de reiffeM-
blance avec celles d'Allemagne , ni avec
celles de l'auteur de ce mémoire , qui a
viiifé les unes ec leà'autres.
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AYANT acquis des connaifFanees , je fongeai à donner plus d'effor à

cette entreprife. M. le maréchal duc de Ramdam , propriétaire d'une ufine
d'ortie de fourneaux & de fbrges confidérables au comté de Bourgogne ,
inftruit de mes progrès à Morvillard , difpofé d'ailleurs à favorifer dans la-
province où il commandait , une indultrie nouvelte , dont il fut apprécier
d'utilité  pour l'état, m'en paifa le bail en 1744 , & me permit même de faire
les chaugemens que le nouvel établifFement exigerait.

j'AUGMENTAI bientôt cette ufiné d'une tirerie de fil fer & d'une platinerie
de fer en tôle ; je l'agrandis peu de teins après, je continue encore de la
faire valoir.

Czs établiffemens exigeaient une augmentation. d'ouvriers en ce genre.
A l'aide de ceux que j'avais déjà de l'étranger, j'en formai de nationaux.
Encouragé par le fuccès, j'achetai les ruines d'une ancienne ufine abandonnée
depuis rinvafion des Suédois en cette province. Le local ne repréfentait qu'un
défert, des rochers entourés de précipices ;mais le cours d'eau eft unique.
Il e{1 à portée d'ailleurs de quantité de forêts appartenant, fait à Sa Majefté ,
foit à des Peigneurs & des communautés , qui n'en avaient de débit qu'à vil
prix ; c'eft ce qui me fit paffer fur toutes les difficultés. Bref, j'y ai fait
ccinftruire une vingtaine de corps de bâtitnens , foit pour y loger les ou-
vriers, foit pour y placer les machines. Cet établiSement refFemble aéluel-
lement à une nouvelle colonie des mieux peuplées , qui répand beaucoup
d'aifance chez les habitons qui ravoifinent. J'y occupe plus de cent ouvriers;
j'y ai ajouté une clouterie à froid , deffervie par de jeunes enfans & des
orphelins de dix :à douze ans ; ils gagnent déjà chacun i e , a à 20 fols
par jour, & touchent au mornent.d'en gagner 2ç à 30. Ces fortes de clous
font tellement recherchés par rapport à leur perfeétion , que l'on m'en de-
mande jufqu'en Efpagne , en Italie, en Suiffe & en Allemagne.

L'ADMINISTRATION, toujours attentive au bien- être ,des peuples de fa
domination , a fenti combien il était avantageux de favorifer Pétabliffement
des manufactures nationales, quand elle a augmenté les droits d'entrée dans
le royaume fur les fils de fer venant de l'étranger ; elle avait fait auffi une .

diminution fur ceux que paieraient à la fuite les fers fabriqués en Franche-
Comté 'réputée province étrangere : mais cette diminution ne fe trouve plus
aujourd'hui dans une proportion qui conferve la balance du commerce, en
ce que, pour avoir la concurrence avec ceux qu'on fabrique -aduellemene
dans le royaume , les manufaétures Comtoifes font obligées de diminuer fur
le prix, à proportion des droits qu'elles paient Sc des frais de voitures. qui
font plus forts à caufe de, fon plus grand éloignement.

Quoi qu'il eu foit de cette obfervation, qui cependant mérite attention, ,
lé fucces des troistiteriçs. dont on vient de rendre compte a encouragé. .
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,duftrie ; elles Ont excité l'émulation de tous les artiftes r de forte qu'il va
fept tireries roulantes dans le ,comté de Bourgogne , toutes modelées fur la
premiere que j'y ai établie ; & depuis il s'en dl formé 'de femblables de
.proche en proche , en Alface , en Lorraine • en Bourgogne, dans le Niver-
mois , dans la Touraine, dans le Forez, dans le Lirnoufin & en Champagne.
Les ouvriers que j'avais formés fe font répandus dans tous les nouveaux
établiffemens , ceux - ci en ont formé d'autres; ainfi la France préfenternent
loin de tirer des bras de l'étranger, eh en état de lui en fournir.

Si la nation jouit aauellernent de cette branche d'indultrie , je pénfe
qu'elle m'en eh redevable ; mais je crois lui devoir communiquer encore.

. la méthode qu'une fuite d'expériences opiniâtres m'a fait trouver pour per-
feetionner & fimplifier la fabriçation des fils de fer avec plus d'économie
dans tous les 'détails.

LES tireries, telles que je les avais montées dans le principe fur le modele
de l'étranger, malgré leurs avantages, étaient bien loin d'un certain degré
de perfeetion ; les reCtifier n'était pas l'ouvragé d'un moment, il a failli mul-
tiplier des effais , employer beaucoup de teins • de foins & d'argent.

.T.tù remarqué que la méthode dans certaines tireries de fendre les bar-
reaux en verges était nuifible ; qu'elle décompofait le fer, lui coupait l'oit
nerf & le &truffait ; qu'il devenait caffant & ne pouvait railler à l'effort
des tenailles fans faire beaucoup de bouts & occafionner des déchets cOnfi-
dérables.

LA verge fabriquée au martinet ferait fans doute préférabte : cependant
l'expérience m'a démontré que cette verge forgée, pour ainfr dire en oè-
togone de quatre lignes, occafionnait ale quantité de rebuts & de déchets,
dont le détail ferait trop long; mais voici les principaux défauts de cette verge.

o. la. n'eft pas poilible de fabriquer en fi petites .verges au martinet des
barreaux mal travaillés & mal fondés à la forge ; il ne s'y en trouve que trop
de -cette efpece, malgré toute l'attention du maître.

2°. LES barreaux les mieux fondés & les mieux travaillés ne peuvent pas
Te forger en fi petites verges dans toute leur longueur, il en faut rogner
ce qu'on appelle les bouts écrus d'un à deux pieds de longueur ; ce qu'on a
coupé n'eft plus qu'un fer de rebut, dont la valeur intrinfeque diminue en
proportion.

39. EN forgeant du fer en fi petit diametre , cela occafionne beaucoup de
verges écrafées qui ne peuvent fervir aux tireries une partie ne peut être
que rebroyée , l'antre Vendue aux cloutiers à vil prix; cependant l'ouvrier
n'en cil pas moins payé, le charbon n'en eh pas moins conformé, &d. Uri
millier pefant de. barreaux ne peut tout au plus donner que Ili cents livres
de cette verge propre aux tireries, encore faut -il qu'elle foit forgée bien
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juffe & bien égale, ce qui eft fort rare, les foubrefauts y mettent fouvent
°Macle; niais le plus grand provient, ou de l'inattention , ou de la né-
gligence des euvriers à tenir leurs ourdous en états nouvelle caufe de dé-
chets & de bouts. Il faut d'ailleurs recuire trois fois cette verge , & la paifer
fix fois par la filiere , avant que d'être au no. 24, dont la groefeur eft de
quatre lignes de diametre; mais le fer à ce numéro n'eft pas encore bien rond.

POUR parer à ces inconvéniens , je fais forger la verge de fix lignes de-
diametre en diagonale irréguliere ; à cette groireur le fer s'écrafe beaucoup
moins; l'on forge les barreaux dans toutes leurs longueurs, fans rien di-
minuer pour les bouts écrus; l'on confomme moins de charbon, & il en
coûte moins pour la façon , Pentretien , les outils , &c. Mais pour faire du
fil de •er de cette verge, je fuis un procédé différent de toutes les tireries
connues ; je me fers d'une machine que j'ai imaginée, qui accélere ta fabri-
cation , adoucit la matiere , amalgame & ralonge le nerf, qui diminue les
déchets, les bouts, le fuif & les recuites multipliées. Une verge de fix
lignes , de quinze pieds de long, s'alonge à trente pieds d'une feule recuite ;
c'elt une mpie opération pour fix qu'il aurait fallu faire à la tenaille avec
une verge /de quatre lignes:. On épargne encore bien d'autres frais de main-
d'oeuvre , tels que pour appointer, porter le fer au four deux fois pour le
recuire , l'appointer & le reporter de nouveau , le greffer avec du fuif pour
.le tirer fix fois à froid par la filiere avant qu'il fait au numéro 2+ Cette
machine rend le fer dans toute fun étendue de la même force, & procure
une marche égale aux fils de fer ; elle évite les ruptures fréquentes de la
tenaille : fix ouvriers principaux , affiliés de quelques enfans , alongent dans
vingt-quatre heures fix milliers de ce fer de fix lignes de diametre , tandis
que quatre ouvriers occupés autant de terris à la tenaille , ne poirraient tirer -
que cinq cents livres au plus de verge de quatre lignes de diarnetre.

Si je n'avais confulté que mon intérêt , je me ferais borné à continuer
de vendre mon fer aux tréfileries de différentes provinces où j'en ai fourni,
ce qui eft une preuve fans replique de la fupériorité de ce fer fur celtii qu'on
y fabrique, & des avantages que les entrepreneurs en retiraient ;malgré
les frais d'acquit, d'entrée & de tranfport confidérables ; mais après l'ordon-
nance du glorieux monarque Louis XVI , du 28 décembre 1777 , je me crois
obligé de rendre mon invention publique. Quel motif pourrait être plus
preffant pour une ame patriotique , pour l'engager à frayer de nouvelles
routes à la perfection de l'induftrie nationale!

CETTE machine comprend quatre cages de fer , dans chacune defquelles
font adaptés deux cylindres qui produifent à l'alternative des effets contrai-
res. Dans la premiere on palfe à chaud ce fer en verge de fix lignes entre
deux cylindres unis , qui Papplarilfent d'environ fept lignes fur trois

d'épailfeur ;
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diépaiffeur ; fortant de là, on le fait rentrer entre deux cylindres rayés dans la
feconde cage, qui en mettant le plat en -haut , donne un fer rond d'environ
cinq lignes de diametre ; défaite on le paffe par la troifieme entre deux
autres cylindres unis , qui l'applatiffent de nouveau d'environ cinq lignes fur
deux d'épaiffeur ; enîn le palfant toujours de. la même chaude par la qua..
trieme cage, & Mettant le plat en-haut, ces deux derniers cylindres rayés
forment un .fer rond d'environ quatre lignes de diarnetre & donnent un fil
de fer du numéro 24, alongé du double de ce qu'était la verge, avec les
avantages détaillés ci- devant.

' CETTE machine, comme oh le voit, eŒ très- peu compliquée, elle tient
de l'efpatard & du cylindre; j'en ai fait tirer le plan fous différens points
de vue que j'ai joints au préfent mémoire en manufcrit , lequel j'ai adreffé
à M. le fecretaire général du commerce, fuivant qu'il était indiqué par la-
dite ordonnance de Sa Majefté du 28 décembre r777 ; je la ferai voir aux
amateurs, & je m'offre d'en faire faire une fernblable à ceux qui le defire-
l'ont. Il en cil de même de la fenderie dont il fera parlé ci-après.

IL n'y a d'entretien que les cylindres qui font de fer trempé en paquet,
& qui S'entretiennent à peu de frais, en les rechargeant de fer ; cela n'arrive
rainent qu'après avoir pelé une centaine de milliers de verges de fix lignes,
comme on l'a dit. Je fais ufage de cette machine depuis plus de quinze ans;
fans augmenter le nOmbre de mes tenailles', j'ai augmenté la fabrication de.
près de moitié ; le volume des bouts & des rebuts fe trouve diminué de
plus des trois quarts , la confommation de fuif eŒ diminuée de pareilte quan-
tité, &c.

JE confeillerais encore de fe fervir de tourniquets à la maniere de lierre;
pour épailler le fer , en place de tenailles, ou d'un marteau de bois.

LES tenailles à épailler fe dérangent journellement ; elles font d'un grand
entretien ; elles mordent fouvent trop le fer, ce qui le corrompt.

LE marteau de bois le corrompt encore davantage, le durcit & Pefiropie ;
de là le volume des bouts & la quantité de déchets, fur- tout en tirant le
fer jufques dans les fins numéros, tandis que les tourniquets ne loin fujets.,
à aucun de ces incolliténiens.

LES filieres font ordinairement d'un pouce d'épaiffeur, , compofées de fer
& d'acier fuperpofé; le fer a environ neuf lignes d'épaiffeur, , &l'acier trois
lignes; Pane aétuel, eit de les rougir plufieurs fois pour les percer : ma
ouvrier tient un gros poinçon ; un autre ouvrier ,fouvent deux, touchent
deffus à-grands coups de maffe , tandis qu'on la tient fur une enclume. Cette
opération fe répete douze à dix-huit fois; à chaque fois il faut reporter la
filiere à la fournaife. Ces chaudes multipliées la corrompent & la décom-
Pofent ; l'acier perd fa qualité; les ,filieres , ou ne valent rien, ou ne font'

Tome Xie. 	 N n
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pas de la même dureté qu'elles devraient être : propriété effentielle pour
réfiffer au frottement. Cet outil coûte cher; Sc quand il a été manqué, c'eft
une double perte , & de la matiere & de la main-d'oeuvre.

Polix remédier aux inconvéniens , j'ai imaginé un tour à eau iplufieurs
poinçons qui joueront tous enfemble. Ces poinçons perceront le fer de la
filiere à froid jufqu'à ce qu'ils rencontreront l'acier; après quoi n'y ayant
plus que l'épaideur de trois lignes d'acier à trouer, un ouvrier pourra
feul , à l'aide de quelques petites chaudes, achever de la percer, en tou-
chant à petits coups d'une main fur un poinçon qu'il tiendra de l'autre;
fa filiere par cette opération ne fera point fatiguée, l'acier confervera fa
force & fa qualité; il aura un bon outil , donrles trous réfifteront au frot-
tement lors du pelage du fil de fer; la filiere durera par conféquent plus
long-tems, Sr le fil fe trouvera de groffeur égale dans toute fa longueur.
Ce tour peut s'adapter à un arbre qui fera mouvoir d'auties machines ;
fi l'on veut , on épargnera encore par - là les charbons , ce qui elL une
confidération qui doit lui donner la préférence fur la méthode ordinaire.

TOUTZS les tentative- & les expériences rapportées ci deffus pour eut:
plifier le méchanifine des tréfileries, autrement des tireries de fils de fer,
en augmenter la fabrication & diminuer la dépenfe , fuppofent effentiel-
leinent une certaine qualité dans le fer que l'on deftine à faire gaffer par la
filiere. Ce fer doit être doux , d'affile , nerveux & compait ; qualités qui
dépendent autant de la façon de le préparer que de la matiere premiere.

J'AI d'abord reconnu que les fontes ne doivent être ni blanches ni trop
noires , mais d'un gros grain gris-clair ou de fonte mêlée.

LES feux de forges doivent être conftruits tout différemment que pour
du fer marchand ; la pofition de la tuyere , la direiion du vent qui .

doit fe croifer & tourbillonner dans te creufet, font des caufes phyfiques
efl'entielles à bien Etifir les connailfances pratiques d'un bon affineur
valent peut-être mieux pour diriger un feu , que tous les préceptes que
les favans ont pu mettre par écrit jufqu'à ce jour.

LE degré de chaleur néceffaire dépend de la bonté du charbon & de
l'habileté du forgeron. La manipulation de celui-ci contribue effentielle-
ment à purifier le fer; car après une premiere fufion du fer coulé , il
n'eft encore dégagé que d'une partie de fes fcories les plus groffieres ;
& au lieu de retirer cette maffe du creufet pour la porter fous le marteau,
comme il elt d'ufau pour du fer ordinaire, il faut au contraire retour-'
lier cette maffe Fens-deffus-deffous dans le creufet , en détacher mie efpece
de gâteau que les forgerons appellent la forne : ce font les parties les
plus Greffes qui fo précipitent dans la fufion; & c'eft ici que par une
manipulation foutenue f le forgeron tient cette mea expofée de nouveau
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eaetion du feu & du vent : la grande dilatation des pores dl une efpece
de nouvelle fufion ; les pores ainfi ouverts, s'imbibent de nouveau du
laids, dans lequel nage cette maire, à'peu près comme une éponge ferait
l'eau; & par un travail affidu & redoublé, les. parties métalliques fe pré-
cipitent de nouveau au fond du creufet, après 'être dégagées des corps
hétérogenes qui empêchaient la réunion. Cette maire ainfi purifiée une
feconde fois , fe foudera pour ainfi dire d'elle - même ; elle s'étendra facile-
ment fous le marteau, & participera des qualités requifes pour du fil de
fer. L'on voit donc qu'il eft intéreflànt de faire choix de la matiere pre.
miere, & d'avoir des ouvriers intelligens. Il eft difficile que les tréfileries
puiffent fe procurer du fer convenable , à moins que les entrepreneurs ne
le foirent faire par eux - mêmes. Ceux qui n'ont point des feux de forges
attachés à leurs ufines, pourront du moins profiter des obfervations  ci-
deffus pour le faire travailler en conféquence.

LE fuccès d'une entreprife donne de nouvelles forces ; il éleve
pour ainfi dire au-deffus d'elle-même, lui fournit de nouvelles idées & lui
fait enfanter de nouveaux projets. C'eft -ici le cas d'appliquer ce principe.

TOUT le monde fait que les fenderies (a) exigent un bâtiment vape
entre deux courans d'eau ; qu'il leur faut deux roues, l'une à la droite,
l'autre à la gauche ; que les arbres de ces roues font de douze à quinze
pieds de long chacun; qu'ils entrent fort avant dans l'intérieur de l'ufine ;
qu'il faut des emmarchernens bien folides & profondément plantés en terre,
ce qui exige une quantité de groles pieces de bois; qu'il faut de gros
rouets & de greffes lanternes en bois , un arbre de couche de plu leurs
pieds de long pour faire mouvoir en Fens contraire les rouleaux & les
taillans fupérieurs. Tout cet embataillement, outre la dépenfe primitive qui
eft affez confidérable , demande beaucoup d'entretien par rapport aux frotte-
mens multipliés.

POUR fimplifier cette machine , il s'agiffait d'abord de l'avoir fi l'on
pourrait fendre du fer avec une feule roue , fur un feu). rcourant par con-
féquent; & en fecond lieu , -fi après avoir paffé une bande de fer entre
deux cylindres unis pour l'alonger & l'égalifer d'épaiffeur , l'on pourrait
fur le tems préfenter cette bande aux taillans fans être obligé de repaffer
de l'autre côté des cages , tel qu'il fe pratique pour cette opération, comme
font conftruites les fenderies, d'aujourd'hui. -

L'ON l'entait bien l'avantage de cette fimplification; mais ces deux diffi-
cultés -paradaient infurmontables. Encouragé par le l'accès de mes cylindres

(a) On entend par le mot fenderie la tréfilerie ; ce mot exprime auffi les ma-
l'action de mettre les Mecs de fer en chines qu'on emploie â cet ufage.
barres, afin de les faire gaffer enfuite par

N n



NOUFÉL ART
à fil de fer, je les ai vaincues toutes les deux; j'ai confirnit une'rentle
rie unique en fon efpeee , elle fait même l'étonnement de tous les maltres
de forges de la province ; ceux qui ne l'ont point vue, ont peine à croire
qu'il n'y ait qu'une roue, tant pour les rouleaux applatiffans que pour
les trouffes des taillans. Telle eft cependant en abrégé fa ciefcription: c'eft
une roue mouvante à eau, montée fur un arbre de huit pieds de long
feulement ; à l'extrèrnité de cet arbre, qui n'entre par côrrrequent pas
fort avant dans l'intérieur du bâtiment, font placées deux cages de fer
fixées fur une piece de bois de fis pieds de long, d'environ un pied d'é-
paiffeur dans un bout, & d'un pied & demi dans l'autre, & de deux
pieds & demi de largeur. Ces cages font, il 'eft vrai, un peu plus greffes
que celles de mes cylindres à fil de fer, mais &dl la Même conftruffion.

DANS l'une de ces cages font les taillans, & dans l'autre les rouleaux
plats. Tout Le meut par la même & feule force de la roue unique qui eŒ
dans l'eau ; après avoir applati la bande de fer , l'ouvrier qui reçoit le
bout fartant, le porte fur - le -champ entre les trouffes des taillans ; il n'y
a qu'un pas en arriere à.faire. Le furplus des procédés pour la verge de
fenderie eh le même que par-tout ailleurs.
. ON peut, quand l'on veut, ne faire que des cercles; il fuffit de fulallituer
des rouleaux plats aux taillans.

EN jugeant:de la fimplicité du méchanifrne , on doit juger auffi de la modi-
cité de l'entretien & de t'avantage de l'invention. Combien en effet n'y a-
t-il pas d'ufines dans le royaume, où l'établiffement d'une fertderie ferait
fort utile, & où le cours d'eau, le local n'ont pas permis jufqu'ici d'y en
établir, à caufe que l'on regardait comme impoffible de le faire fans avoir
deux roues & deux courans I Aujourd'hui que cette impoffibilité eh dé-
montrée imaginaire par une expérience d'une dixaine d'années, on pourra
facilement mettre à profit mon invention.

COMBIEN auffi les ufines qui ont des fenderies ne pourraient-elles pas
profiter de cette découverte, en les faifant conftruire fur ce modele! Outre
les avantages ci-devant, ils auraient encore un courant de mite , dont ils
pourraient difpofer, & y conftruire une autre ufine.

TEL elt le réfultat de mes recherches & de l'application continuelle que
j'ai eue pendant trente ans à chercher les mciyens de fimplifier la fabrica-
tion des fils de fer ; ces recherches m'ont fait faire des effais dans toutes-
fortes de genres de travail en fer: heureux fi mes obfervations peuvent
remplir les vues de notre augufte Monarque, qui daigne s'occuper de tout
tee qui peut devenir utile à fes peuples ! La partie des fils de fer eh une
branche de commerce- qui peut devenir encore beaucoup plus coniidérable
qu'elle ne reft. aujourd'hui, je puis en fournir une preuve fans replique.
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Il y a trente ans qu'it.fallait tirer cette marchandife généralement toute de
l'étranger ; j'en fournis plus de quarante milliers pefant par mois , fabri-
quée dans mes ufines. y g un grand nombre de pareils établieemens
adhiellement dans le royaume , qui fourniffent de leur côté aufli.`11algré
cela, les fabricans ne peuvent affortir ni contenter leurs correfpondatis ,
ce qui prouve la difette de cette marchandife. Mes vœux feront accomplis ,
fi mes obfervationa peuvent contribuer à faire remplir ce vuide ; fi du
moins , après avoir fini ma carriere, le réfultat de mes expériences peut
donner des idées à ceux qui me fuivront, pour parvenir à une méthode
encore plus fimple & à une économie aufli utile pour le fabricant que
pour l'état.

JE me ferais beaucoup plus étendu fur le travail des fers en tous genres,
fi je n'avais appréhendé d'être ennuyeux. Je me propofe cependant d'en
faire un particulier fUr le travail des fers en tôle. Le méchanifind en eft
fort firnple;. mais pour monter un attelier tel que je le defirerais , pour,
faire de la tôle femblable à celle dés Anglais , il m'eût fallu faire une dé-
penfe que ma pofition & les circonftances où je me fuis trouvé ne m'ont
pas perrnife. Il faudrait d'ailleurs être affuré • d'un débit que l'Angleterre
pourrait gêner; l'établiffement que je formerais pourrait peut-être fuffire
à la confornmation de tout le royaume , il aurait par confe'queut befoin
d'être favorifé du gouvernement je n'en ferai pas moins zélé pour le
bien de' nia patrie , pour celui de l'état en général, de développer mes
idées fuccellivement au fur & .tnefure que j'aurai l'expérience pour guide.

J'AI déjà eu l'honneur d'adreffer différeras mémoires au gouvernement
fur le: travail des monnaies ; j'ai eu la.fatisfaetion d'en recevoir des lettres
de remerciement. j'en 'ai donné un autre en dernier lieu à M. l'intendant
de cette province fur le travail particulier du billon, & cela à l'invitation
du miniflere. J'ai cru, dans les uns & dans les autres, ne devoir parler
qu'après l'expérience: trop heureux fi mes réfultats une fois développés
& mis en pratique , rectifiés fi l'on veut dans ce qu'ils auront. de défec-
tueux, peuvent conduire au but cpie Sa Majeflé s'e{t propofé!

FLEUR, ancien direaeur de la Monnaie de Befançon.

Beanean le 1 5 _décembre 1778,

I% Ore
J2ree e‘‘,
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DES MINES
ET FOURNEAUX DE FER

D E
	

A U T H (I).
Par M. le comte régnant JEAN - CHREr TIEN DE SOLMS BARUT ( 21).

SECTION 1.

7. JE me propofe dans ce traité (3) de donner une idée des mines de Ba-
ruth , & des procédés qu'on y fuit dans les fonderies. J'y joindrai diverfes
abfervations utiles que j'ai lues ou recueillies fur les fonderies de fer ( a ):

( 1) Comté d'Allemagne, dans l'électorat
de Saxe , fur les frontieres du Brandebourg.

( } Cette piece eft fubftituée dans la tra-
duction allemande à la quatrieme feétion
fur les fers, qui fait partie du fecond vo-
lume de cette édition. L'extrait de Swe-
denborg , que l'académie a jugé à propos
de publier en français , contenait peu de
chofes intérefrantes pour lei Allemands, qui
ont pouffé fort loin les counaifrances métal-
lurgiques. Je crois -faire un préfent précieux
aux vrais favans, en plaçant ici la traduc-
tion de l'ouvrage de M. le comte de Solins-,
Baruth. On y verra la maniere de travailler'
des Allemands, leurs fourneaux leurs for-'
ges , &c. Un des principaux objets que je
me fuis propofés dans cet ouvrage, c'eft de
comparer les découvertes & les procédés
des différentes nations.

( ; )L'illuftre auteur de ce traité •a daigné
le communiquer à M. le profeffeur Schrei-
ber, l'un des éditeurs de la traduaion ailen
mande des Dercriptions des arts & métiers.
M. de Jufti y a joint quelques notes tirées
de fes ouvrages ou de fon expérience. je
les donnerai ici, en les diftinguant des mien-
nes par des lettres de l'alphabet.

(a) yenvirage ce morceau comme un
des ornemens de mon ouvrage, & les vrais
connaiffeurs dans la fcience des mines ne
manqueront pas de penfer comme moi, &
de partager ma reconnaiffance pou i. l'inuftre
auteur qui a bien voulu en faire part au
public. Ce traité eft tout pratique enforte
qu'on en peut tirer d'excellentes idées pour
établir ou pour perfectionner des travaux du
même genre. Un des protecteurs de mon
ouvrage, confeiller des finances d'un prince
voifin , me témoignait, il y a quelque teins,
qu'il defirait fort de voir une defeription
détaillée des travaux d'une mine de fer. IL
obférvait qu'il y avait dans le pays qu'il
habite des mines de la même nature que
celles de Baruth , dont on ne tirait aucun
Parti , faute de connaître affez la maniere
de les travailler. La piece que l'on va lire
fatisfait pleinement au defir de mon ami.
Il me femble même qu'elle répond en grande
partie à une queftion économique fort inté_
reliante, propofée pour l'année 1757 par
l'académie des fciences de Giittingue ,
fur laquelle on n'a rien dit jufqu'ici de
fatisfairant. On y demandait : En quoi
enfile la prééminence du fer de Suede ?
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2...4 minerai de Barntli eŒ de la _même forte que celui .qui Le trouve
en grande quantité dans la Luface & dans le comté dé la Marck (q). Il eit.
connu en Siiede fousle nom de pierre de marais ( y ). On le trouve (6) en
plufieurs endroits fur la furface même du terrein, & jamais il n'eft à plus
d'un. pied au - deffous de la premiere couche. fi n'eft point difpofé comme
dans d'autres endroits, par monceaux, mais en filons qui ont au plus deux
pieds de Rhin , &fouvent à peine trois pouces d'épaiffeur. On le trouve fur-
tout -dans les -lieux bas & marécageux.; mais dans tout le pays, même dans
les endroits où il n'y -a que le pur fable, on apperçoit des traces de fer.
Il parait que ce minerai dl formé par certaines eaux vitrioliques, qui trou-
vent fans doute dans ces quartiers une terre légere propre à cette minéra-
lifation. On obferve dans ce minerai une propriété finguliere : il eft moi
quand on le tire de l'eau où il s'efl formé ; mais dès qu'il eft fec , il acquiert
une plus grande dureté.

- 3. IL Le reproduit aiférnent dans les endroits d'où on Pa tiré ; mais il Wax,
teint pas d'abord le même degré de dureté. On trouve dans les minieres
des bois de cerf & des os , qui fouvent font minéralifés ; & cela confirme
le. fyftème que je viens d'expofer fur la formation de cette mine. Sa couleur
tire fur le brun. Plus elle eft. riche , & plus auili elle eft dure & foncée. Elle
ne rend pas toujours également; mais pour l'ordinaire le produit cil entre
40 ,84 60 livres par quintal. Dès que le minerai eft hors de la mine, on la
recouvre foigneufement avec de nouvelle terre, qui produit avec le terns une
autre couche de fer. On fait fauter. la  pierre avec des" coins & des pioches de
fer, on la pile avec des marteaux & des Pilons à bras ; opération qui eft d'au-
tant plus facile que la matiere. efl plus tendre & friable. On paffele tout au
tamis pour le laver & enlever les ordures ; après quoi on le tranfporte , {bit
en bateau , foit fur des chars, jufqu'auprès des fourneaux.

Quels font les drifauts des .fers d'Allema.
gne ,E99' comment pourrait-on les card.
ter ? Cependant ce traité ne fe rapporte
pas diredement à cette queftion ; il était
même écrit avant qu'elle eût été propofée.
( ) Province du cercle de Veftphalie,

appartenant à S. M. le roi de Pruffe.
ç ) More . oder rafenjteine. -

( 6 ) Il y a cinquante ans & plus que
ces mines furent découvertes; mais ce n'eft
que depuis fix ans qu'on a commencé à
les exploiter. Comme les arbres ne peuvent
pas jeter des racines profondes par-tout où

il y a beaucoup de ces minerais, les vente
en déracinent chaque année un grand nom.
bre. C'eft Ce qui aura fans doute fait décou-
vrir ces mines. Depuis qu'on les connaît,
on les a fait éprouver pluneurs Fois, tou-
jours on les a trouvé fort riches : on a exa-
miné par quels moyens on pourrait en tirer
parti ; mais on a toujours été arrêté, parce
qu'on ne Cavait comment amener une chûte
d'eau affei confidérable pour établir des
fourneaux. On a 'levé cette difficulté en
creufant un canal de plus de deux milles
de long & d'une toife de large. '
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4. LA premien préparation que l'on donne ordinairement au minerai ;
c'efi le grillage; mais elle n'a pas lieu dans les mines de Beria., parce que'
le minerai dl fort doux, & que l'avantage qu'on fe prectirait par là torré-:

`facction était fi mince , que l'on a jugé à propos de le fupprimer. On a trouvé
que le grillage du minerai dans les fourneaux était fuffifant. Quand on le faifait
on choifiifait une place d'environ quatre verges en quarré ; ott l'entourait
de trois côtés d'un mur haut de deux pieds & demi ; le fond était pavé &
cimenté , enforte que le terrein allait en pente pour favorifer féconlement
des. eaux. On évitait foigneufement les endroits humides. On 'couvrait d'a,
bord le fond d'une coùche de charbon menu , fur laquelle on mettait de gros
charbons. On y jetait enfuite une égale épaiffeu• de minerai ,&& l'on continuait
ces lits de charbon & de mine jufqu'à la hauteur du mur ; on y mettait le feu:
par le bas , & le grillage durait jufqu'à ce que le charbon fût confurné. Le
minerai ainfi préparé ne donnait pas plus ni de meilleur fer ; les fcories
étaient les mêmes, & les différentes charges ne paffaient pas plus vite dans
le fourneau , quoique la mine eût été grillée jufqu'à devenir entiérement
rouge.

S. LA Seconde préparation qui fuit le grillage , c'eft la fufion du fer con-
tenu dans le minerai. On la faifait autrefois en gueufes dans les fournaifes ;
aujourd'hui on fe fert prefque par-tout des hauts fourneaux. Le profit que
l'on peut faire en {binant l'ancienne méthode , fe réduit à très - peu de chofe.
Pour fentir encore mieux la différence, que l'on prenne la peine de .com-
parer le produit d'un fourneau avec l'acie d'amodiation .des, forges de San..
gershaus , tel qu'il eft inféré dans la colle-lien de M. le dodeur Schreiber,
S =lung verfchiedener fchrifien die in die ceconomifche poiicey , camerai und andere
wirenfchaften einfchlagen. Dans le pays de Baruth on, fe fort autfi de hauts
fourneaux, dont on trouvera ici le deflin & la defcription. On n'a pu le
placer que dans un endroit marécageux , à caufe de l'eau néceffaire pour
faire jouer les rouf:flets.

6. POUR corriger ce défaut inévitable, on a planté dans la terre des ef-
peces de pilotis , fur lefquefs on a mis un grillage de bois. C'eft fur ce fon-
dement qu'efl bâti le fourneau. Au - clairons on a pratiqué quatre creux
deflinés à arrêter l'humidité qui , s'élevant de la terre , retarderait la fufion,
ou même l'empêcherait entiérement. L'on appelle ces ouvertures anzach,
un ( 7.). Les pierres les plus propres à la conftruâion des fourneaux
font les pierres de' grés; quelquefois on emploie. , comme en Suede, les
izotteeir2e, pierres communes , & les feldileine , cailloux ; quelquefois enfin . ;
comme à Baruth , on les fait de backfleine , briques. On peut voir, par le plan

( 7 ) Voyez fur la néeeffité de ces ouvertures le tome Il de cet ouvrage, page 24.6
ter fuivantes.

que
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-que nous en do sens. ici,. que l'épaiffeur des intim efl de fix pieds de.rol.
L'intérieur d'un fourneau peut être divifé en:deux. portions: la.-partie fup4.
deure en nommée en allemand Schaat , le puits ; le foyer enla partie infé-
rieure. A Baruth le puits eft quadrangulaire ; mais une longue. expérienee a
prouvé qu'il vaut mieux les faire ronds, parce que le feu y agit plus uni-.
formément. S'il eft incontellable que le puits eft préférable lorfqu'il en rond;
4l ne l'eft pas moins que la juite proportion, du ventre de cette partie con-
tribue beaucoup à la bonté du fer aufli bien qu'A la quantité. On atrouvé4
à force d'obfervations, que la bouche fupérieure du puits eft à.la plus grande
dimention clin ventre , comme- 4 ett & que celle ci en à. la . boUche in-
férieure du puits comme 5 . - en à 3. Cependant on ne (aurait donner à cet
.égard des regles générales ; fi l'on veut procéder fûrement, il fatit avoir égard
au degré de fufibilité du minerai , & .à la quantité des matieres étrangeres
qu'il renferme. Je pente que , fi la mine renferme quelques parties arféni.
cates , le ventre ne doit pas être fi large , afin que ces particules étrangeres
foient peu à peu diffipées, ou, s'il en poffible, qu'elles fe fixent à la chaux
dont on fe fert pour faciliter la fafion.

_7. ON peut comprendre par ce que nous venons de dire „ .combien Birr>
porte qu'un infpeteur des forges entende la métallurgie ou la chyrnie. Cette
derniere fur -tout , quand elle eftjointeir la prerniere & aux mathérnaticiéeS.,
en comme la clef de- la fut -ion - des métaux. Des que l'on polfede ces'connait;
fautes, on . peut procéder fcientifirfuement:; Mais je . m'écarte] -de rimai' fujeb

.8. LE vuide inférieur d'un fourneau ,! ou le foyer, en allemandAerdeleti'd
eft pour l'ordinaire conflruit de . greffes pierres de grés, :caPables de
vétiller à là violence du feu augmentée- par hélion des fouflets. 'Malgré cela;
elles fa changent en verre au bout' de quelque terras. Le quartier-qui eft placé
vis -à - vis des fouftlets , doit être-plus épais que les -autres..-Les places qui
forment le foyer „s'appellent en allemand Gefle/eine. On les -change toutes
les: fois qu'on charge le fourneau.- La conftruâton d'un foyer eft ic. chef
d'oeuvre d'un: ouvrier. La Jufte proportion & l'arrangement convenable des
parties font réagir lafufion ; au contraire, s'il y a quelque défaut dans cette
partie „on ne. peut pas-venir à bout de -!'opération. -

9. Dais les mines de Bartith, cette partie du,-fourneau peut contenir à
la fois environ' quatre quintaux. J'ai ouï dire qu'en Suede un. foyer. peut
contenir. de 39 à 60 quintaux & au-delà. Les fourneaux de cette force doi+
vent être beaucoup plus vanes que 'ceux de 'ce pays & -avoir: des rbtifiletg
beaucoup plus gros & plus forts. Cette partie renferme communément -la
forme, la' iympe', la-piece du-fond, - & les diXpiècea ordinaires: Peri Vétit
profiter .des leçons de !'.expérience , il faut que le foyer fuit une foisfei king'.
que large; fa hauteur fera là =lue de fit largeur , uruformé,...§;::4errée,

Tome XI:. 	 0 0



`e,go 	 NOVI/EL ART
L'ouverture par où l'on fait fortir le fer lorfque les &orles en ont éte
•gneufement féparées , doit être bien garantie. Cette ouverture dl au - deffous
de la tympe dans la place du fond. La forme ett un tuyau de fer ou de
cuivre , dont la figure eŒ à peu près conique , ayant par- devant une ouver-
ture d'un pouce & demi- en demi - cercle, dans laquelle font placés les rouf-
flets. Elle fert à empêcher que les foufflets n'attirent point de feu , & à faire
que l'effort du vent tombe préciférnent dans l'endroit où il contribuera le
.plus à favorifer la t'arion. On la place communément de maniere qu'elle fe
trouve un peu plus élevée par-derriere que par-devant, enforte qu'elle forme
avec l'horizon un angle d'environ douze degrés. Cet article ett regardé par
les ouvriers comme leur plus grande feience , & ils en font une forte de
snyttere.

IO. DANS plutieurs cas la forme doit être changée au bout de 6, 8 , Io
fem aines & plus, fuivant que l'étalage réfille plus ois moins à la vio-

lence du feu, 8c que la forme dell pas dégradée près de l'ouverture. Voyez
ci - après l'extrait de l'état d'un fourneau, coté C.

ii. .ArRks la forme ( 8 ) •il faut confidérer les foufllets. Dans cette fon-
derie ils ont environ iz pieds de long (9) fur k de large. Les bufes ( lo )
ou les tuyaux de fer qui font pofés dans la tuyere , ont près de 3 pieds
de long, & environ 18 pouces de circonférence. Les fout:Rets font de bois :
autrefois on les faifait de cuir. D'ordinaire l'ouverture des bufes eft éloignée
de celle de la tuyere de 9 à il pouces. L'ouverture extérieure de la tuyere
doit aboutir au centre du fourneau. La plupart font conttruits de maniere
que la piece de la tuyere ett prefqu'au ; ainfi il n'eft pas néceiraire
que la tuyere forte beaucoup : fi l'on néglige cette précaution, la chaleur
peut diminuer au point que le laitier viendra fe placer à l'ouverture de la
tuvere. Dans ce cas, fi l'on n'y apporte pas inceffarnment du remede,
feia obligé de mettre - hors, c'efi - à - dire , de laiffer éteindre le feu, & re-
froidir le fourneau, pour recommencer enfuite à nouveaux frais. Si l'on tra-
vaille un minerai facile à fondre & chargé de fondans calcaires , on fait
-aboutir la tuyete un peu en - dedans du centre du fourneau.

12. M'es avoir confidéré le fourneau & fes différentes parties, voyons
maintenant comment on s'y prend pour tirer le fer du minerai, ou comment
fa fait la fution. Si le fourneau ett neuf, enforte que les parois foient encore
humides , on doit avoir foin d'y jeter quelques gros quartiers de bois, aux-
quels on met le feu pour bien fécher l'ouvrage avant d'y commencer le tra-

( g ) Les Français donnent à cette piece le nom de tllyere. Voyez tome II, page 113
feivantes.
( 9 ) Flefure de France, eu rept Ellen rnefure de Leipfick.
(Io) En allemand Liefen.
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, vail qui ferait confidérabletnent retardé par cette humidité dangereufe. Lorrque-
le Foyer eft humide, il faut le couvrir de fable ou de cendres qui tirent l'hu-
midité. On les retire avant de charger le fourneau ; & fi l'on néglige ces pré-
cautions, il peut arriver qu'on travaillera une quinzaine de jours fans aucun.
fruit & avec beaucoup de peine, ce qui occaflonnera une perte confidérable
en charbon & autres frais.

13. CETTE prerniere préparation une fois terminée, on met la charge de
charbon. Elle eft à Baruth de 3o cuveaux (Ir ). Le cuveau eft une mefure
de planches , haute de deux pieds fept pouces deux lignes mefilre de France,
trois pieds quatre lignes & deux tiers de long & autant de large. Cette mefure

• contient trois boiffeaux de Drefde bien mefurés.
14 ON a éprouvé qu'il vaut mieux allumer le charbon en radant du feu

par-deffous. On attend, pour faire agir les foufflets, que les murs du fourneau
(oient rehauffés jurqu'à l'épaiffeur d'environ trois pieds. Pour cet effet on
bouche toutes lèS ouvertures intérieures dans le haut du fourneau. La partie
que nous avons nommée le puits, fe recouvre d'une plaque de fer, dont
on ferme tout autour les ouvertures avec de la terre gtaire , & on recouvre
le tout d'un lit de fraifil.

15. IL importe peu qu'il fe trouve parmi le charbon des morceaux de bois
ils font bientôt confirmés. Lorfque le feu a ,duré huit à quinze jours , on
enleve la premiere couverture, En réchauffant ainfi peu à peu le fourneau,
on prévient le dommage qui peut réfulter d'une trop prompte inflammation ; &
immédiatement après avoir ouvert le puits , on peut charger une plus grande
quantité de mine que fi l'on donnait au fourneau une plus rapide inflamma-
tien par un libre courant d'air & par l'adieu des Poulets. Quand le four-
neau eft réchauffé infentiblement , t qu'on enleve la plaque , les charbons-
déjà réchauffés s'allument dans moins d'une demi - heure par l'aélion de l'air.

16. C'EST alors qu'on commence à charger , c 3cft -à - dire , â jeter dans
le fourneau du charbon & de la mine. Pour cet effet on tranfporte , au moyen
d'un échafaudage, fur la terralfe du fourneau le minerai & le charbon né..
ceffaires. On y ajoute dans les mines de Baruch , de la terre glaire , de la chaux,
& quand on n'en a pas, une efpece de pierre calcaire que les ouvriers ap-
pellent Wackers , mais qui ne fait pas fi bon ufage que la chaux.

17. CETTE pierre à chaux ( 12, ) fort principalement à faciliter la faim' &
à empêcher que le minerai ne fe brûle. L'argile de Baruth eft très - fa-
fible , ce qui vient principalement des petites pierres calcaires qui y font
mêlées. La meilleure pour les forges eft celle que les briquetiers ne peuvent

( ) En allemand
('z ) Les Français la nomment cent. Elle eft blanche dans le Berry & le Nivernois ,
grife dans d'autres pays. Voyez ce qu'on en dit tome II ,pag. 119 fuiv.

0 0
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pas :employer , à cade du gratid nombrede petits cailloux . renfgrme.
On.a -effayè avec fuceès de griller mn' peu; cette terre glaife,;.on en fait de
même aux 'cailloux Sz' à cette efpeee de pierre qu'ils nomment Wackers: Ott
mêle la cal-line avec les dilféeentes fortes de minerais: Pour faire de bon fer,
& en obtenir une plus grande.quantité, il importe de bien connaître toutes •
les fortes de minerais qu'on emploie, & la proportion qu'il en faut mettre
tant entr'eux • qu'avec là canine &le charbon, Celui qui faire bien . ce tap-
port.,. deviendra un maître= dans les travaux de la fonte. Les.regles relatives

cet -objet font fondées fitr la connaiffance des mines. Un ouvrier habile dans
fon art jugera par, des épreuves en, petit, & par l'examen attentif du mine-
rai, s'il convient de mêler dans la fonte de matieres étrangeres ;, comment
il faut faire cette addition ; quel mal elle peut faire dans la -fufion , & -quel
ferait le moyen de le-prévenir; fi le minerai elt aifé à fondre ou non. A Ba-
ruth , la pr,oportion de la chaux grillée & brifée eft comme i ,à o ; celle de
la terre glaire eft à peu près égale. Si l'on prend pqur une charge 60 char .

retées ( 13), ou ri . tonnes de mine, on y ajonte 6 ou 6 1. charretées de
çhaux & autant de cette terre glaife qu'on ne, peut employer dans les bri,.
queteries. Le fourneau ayant été convenablement chauffé , l'on y jette pou!
la premiere charge une caitre 'de mine mêlée de eaftine. Cette -cade dl haute
d'un pied 8 pouces ro lignes t de roi ; elle •a t pied 3 pouces 8 lignes de
large, & 6 pouces de haut. On y ajoute 6 boilfeaux de Drefde de charbon;
quand le charbon dl confumé & la mine fondue, au point que le fourneat;
eft baiffé d'environ quatre pieds, on met une nouvelle charge. ( 14 )

18. QUAND on a fait paffer environ huit charges pareilles, on y ajoute
une talée de mine, & un peu plus de charbon , & on continue à augmenter
la force des charges , jufqu'à ce que le maître juge à certaines marques qu'il
y en a affez. Lorfque la fonte rendit le mieux à Baruth , on n'a jamais mis
plus. de 18 à. 19, caiifes de mine par charge, & on n'a pas fait plus de-1S
charges ,en.24 héures. Plus on met de mine dans chaque charge, & plus on
fait de charges, 'plus aufli l'on a de fer. Pour faire mieux comprendre ceci,
j'ajouterai à la fin la table_ d'un travail de trente femaines. On y verra qu'on
ne doit pas prendre à la rigueur cette derniere regle , comme fi la quantité
de fer était une fuite néceifaire de la quantité de mine qu'on ,a. employée. La
qualité de la mine plus ou moins riche, & une foule d'autres caufes-icomme
la datte d'eau, l'obturation des tuyeres , quelqu'humidité qui pénetre au
fond ou dans les parois du fourneau, la mauvaife qualité du charbon & d'au-
tres. circonitances accidentelles peuvent faire une différence très- fenfible
dans le produit d'un fourneau.

( ) En allemand Karren, dont il faut quatre pour faire une tonne.
(14) C'élt ce que les Allemands appellent eine Gide.
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19: Si l'on a chargé une plus grande quantité de mine , il faudra pouffer
les foainets avec plus de force. On y réuffit en -accélérant le mouvement .

de la roue au moyen d'une, plus grande quantité d'eau. On augmente plus
lentement la quantité de charbon & le nombre des charges ; à mefure qu'on.
peut fondre plus long-tems. Si, fuis faire attention à cette re gle , on voulait
charger le dixieme jour une quantité de mine qui n'aurait dû être chargée
que le quatorzieme , il arriverait que le fourneau , comme un eftomac dérangé,.
ne pourrait plus préparer la même quantité de mine. Elle s'attache aux parois
du fourneau, empêche la chaleur de pénétrer par - tout.

20. Dis que le maître obferve cet accident, il ordonne , comme un boit
médecin , une diete plus févere. Il diminue la force des charges, & il continue
ainfi jufqu'à ce qu'il s'apperçoive que le dommage eft réparé , & qu'il peut
augmenter la quantité de mine. Ce dérangement furvient quelquefois au mi.
lieu d'une.fonte , au point que l'on ne peut donner que la moitié de la force
ordinaire des charges. Plus le gueulard eft grand , & plus le fourneau contient
de mine & de charbon ; ainfi on augmente dans la même proportion la force
des charges. L'humidité du fourneau & celle du charbon , les défauts des
faufflets,, un fourneau ufé & fendu , la difette de bonne canine , le mélange
de quelque minerai peu connu & qui n'a pas été fuffilùmment éprouvé ,
font autant de caufes qui font diminuer la force des charges. Ainfi on ne peut
pas toujours juger par la quantité de charbon que l'on brûle , ou de la mine
qu'on met dans le fourneau , de l'abondance de fer qu'on en retirera ; il
faudrait. fuppofer qu'on ne négligera aucune précaution , & que les circonf-
tançes feront toujours Favorables.

21. DANS les quinze premiers jours on fait dans les vingt-quatre heures
huit , neuf, jufqu'à dix charges :rdepuis cette époque on charge quinze,
feize , dix -fept fois ; c'efl - à - dire , au bout d'une heure &demie. On a une
machine pour mefurer Pabaiffement fucceffif de la charge qui s'affaiffe
proportion que le charbon fe confume , & que la mine fe fond ou fe change
en laitier. -

22. IL ne fuffit pas. d'avoir heureufement commencé la fufiois , un ouvrier
habile s'applique à pouffer l'ouvrage auffi long-teins que cela eft poffible. Il
doit pour cet effet avoir étudié la ftrudure de fon fourneau , la nature & les
diverfes fortes de mine, celle du charbon & de la canine qu'il doit employer.
Il jugera par les regles fuivantes , qu'il doit augmenter la charge de mine ça
de charbon.

Lorfque le laitier qu'on tire du fourneau dl chargé de petites bulles,
fquanzir, ou de petites étincelles brillantes , mie-ce , ou de bluettes couleur de
fer ou noirâtres.

Lorfque le laitier elt blanchâtre, ou d'un blanc vcrdatre, principale.
ment fur les bords.
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3°. Lorfque le laitier eft léger, coulant comme de l'eau, & qu'il Ce durcit
promptement à l'air.

Quand on voit au travers de la tuyere le fer tomber en petites gouttes
blanches, il faut donner plus de mine.

;°. Si l'on remarque, en regardant par la tuyere , que le fer fe fond abon-
damment , mais que les gouttes qui tombent font noires , c'elt une marque
qu'il n'y a pas affez de chaleur , & par là même qu'il faut augmenter la dofe
de charbon.

6°. Si parmi les gouttes qui tombent il y en a autant de blanches que
de noires , il faut augmenter la quantité de mine & celle de charbon.

7°. Si l'on obferve que le laitier eft brun ou noir dans le fourneau, il
faut mettre une plus forte dofe de charbon ; mais fi le laitier paraît clair &
luifant , on peut augmenter la quantité de mine.

8°. Un laitier verdâtre & bien coulant promet une bonne fonte.
9°. On ne peut pas toujours juger avec certitude par la couleur du fer

brut dans la mine, fi l'on a obfervé une jufte proportion de charbon & de
minerai ; mais fi le fer paraît bliaut couleur d'argent, & montre la couleur
du minerai à la mine , alors on peut être affuré que la chaleur n'a pas eu
encore fon effet.

ie. Si l'on remarque de- nuit que les flammes font blanchâtres, claires ;
pas trop rougeâtres , & ne jettent pas beaucoup d'étinceltes , c'eh une
marque que le fer ne cuit pas dans le fourneau ; ce qui vient quelquefois
de ce qu'il n'y a pas affez de particutes échauffées qui fe mêlent au fer ar-
dent. Dans le cas opporé , le fer commence à bouillir comme l'eau dans un
chauderon, & â s'enfler.

23. CE mélange des particules froides avec les chaudes peut venir des
caufes fuivantes.

a) Lorfqu'on emploie au fourneau des charbons humides.
b) Lorfqu'on mêle trop peu ou de trop mauvais fluide.
c) Lorfque la pente du puits au -deffus du foyer eh trop penchée ou trop

plate, tellement que le minerai tombe trop tôt & tout d'un coup fur le foyer
a calife de fa pefanteur, , avant qu'il ait commencé à fondre , par conféquent
avant qu'il ait atteint le degré de chaleur qui eft égal à celui que contient
le fer fur le foyer ; &

d) Lorfque l'humidité ne peut pas s'évaporer fuffifamment par les foupi-
raux , c'en alors qu'il y a ce combat entre le chaud & le froid.

24. LES marques qui fervent à faire connaître d'avance un tel mal dans
le fourneau , font les fuivantes :

a) Lodi:lue le laitier efi jeté hors du foyer par la chaleur , tout comme
l'écume de la bierre par la fermentation.
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) Lorfque le laitier parait enflé en fortant du foyer, & qu'il fe rétrécit
en paffant dans l'air, c'eft une marque que la fermentation, fi on peut s'ex-
primer ainfi', a déjà commencé.

c) Un laitier épais, brun ou noir, e(t auffi un fymptome de la maladie du
fourneau.

d) De nuit on peut encore s'en affurer lorfque la flamme s'éleve beaucoup
au-deffus du fourneau, eft très - rouge,. & lance une fumée. épaiffe & noire
remplie de fraifil , & jette beaucoup eétincelles.

) Lalique la flamme fort tout d'un coup, difparalt de même, & continue
à changer de la même maniere , le mal eŒ encore dans fon commencement.
f) -Ceux dont les yeux font en état de foutenir la clarté du feu en regar-

dant par l'ouverture de la tuyere , peuvent voir ce qui fe paire dans le
foyer , & juger de l'état de la fufion fans confulter les lignes extérieurs.
Comme on connaît les caufes de ce mal, on peut auffi y remédier.

21'. LES meilleurs moyens de le faire efficacement , font les fuivans
) Lorfque le maître remue le fer avec une barre jurqu'à ce que le minerai

qui caufe cette agitation continuelle, foit diffout & commence à fe changer
en fer ou en laitier.

2) Si l'on retire le laitier du fourneau.
g j Lodqu'on débouche continuellement & avec foin l'ouverture de la

tuyere que ferme le laitier, afin d'y biffer un libre palfage à l'air.
4) Lorfque le minerai & le charbon font, abfolument fecs , les flancs

du puits ni trop penchés ni trop plats, & les foupiraux fees & débouchés ;
cela même fuffit en grande partie pour empêcher une fénte défaltreufe.

26. Si l'on ne fe bâte-pas de procurer une fonte heureufe de la maniere
ci-deffus enfeignée , le poffeifeur du fourneau n'aura pas feulement du mauvais
fer plein de vellies , mais il fera une perte cènfidérable en minerai & en char-
bon ; & de plus il doit craindre que toute la fufion ne ceffe , fi on n'a pas foin
de déboucher continuellement l'ouverture de la tuyere fermée par le laitier.

27. Si au contraire le maitre eft attentif aux figues d'une benne fufien
& l'on en connaît encore plufieurs tirés des diverfes couleurs de la flamme)

& s'il évite les défauts que nous avons indiqués, il tirera plus ou moins de fer,
felon la grandeur de fon fourneau ; mais il fera d'une bonne qualité.

28. LORSQUE le laitier qui fumage le fer, parce qu'il eft le plus léger des
deux corps, a atteint l'ouverture de la tuYere , on doit avec une barre de fer
ouvrir le trou qui eft fermé avec de la terre glaife , & qui fe ferait rempli de
laitier: le fer en fort alors liquide avec une partie du laitier. Mais avant de
faire cette opération, le maître doit détacher le laitier des parois du foyer,
& l'en éloigner avec la même barre de fer, afin qu'il s'éleve ; & lorfque l'écou-
lement a ceffé on ôte foigneufement du fourneau, avec des jailli-mens de
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fer propret à cet litage le laitier ou leà fcories qui y. étaient renés: Si l'on
négligeait de le faire tout de fuite, il s'en arnafferait peu â peu une.fi grande
quantité dans le foyer, qu'il ferait difficile de les en retirer ; on ferait -même
dans la'néceffité de difcontinuer-la fonte, parce que l'ouverture de la tuyere
fe fermerait entiérement. Quoique les fcories paraiffent nuifibles dans ce cas-
ci, elles font utiles' à d'autres égards; car pendant qu'elles furnagent le fer-
fondu , elles empêchent que l'air du fouffiet ne fere agir trop vivement le
feu fur le fer , ce qui certainement brûlerait & confumerait ce dernier. S'il n'y
en avait donc pas non-feulement la. uantité de fer diminuerait, mais de plus
il deviendrait aigre ou pailleux. Elles retiennent auffi les petits globules du
minerai qui ne font pas encore fondus, & les empêchent de tomber dans

• le fer en fufion , ce qui y murerait des veilles & des particules aigres. Lorfque
l'on a détaché & retiré les fcories, & qu'on a mis le bouchon .au trou où
il doit être, on le lutte encore en-dedans avec du laitier & du fable.

29. Au moment où le trou efi ouvert , le fer liquide fort du fourneau &
coule dans les canaux que les fondeurs ont creufés pour cet effet dans le
fable. Si l'on forme fimplement des lingots ou morceaux de fer, dont plufieurs
pefent de dix à douze quintaux, les tondeurs n'ont rien à faire quant au four-
neau. Cependant cela arrive rarement & feulement dans le cas où les marchan-
dites de fer fondu n'ont point de débit à caufe de leur mauvaife qualité , ou
pour d'autres rairons..

3e). IL efi plus avantageux de débiter le fer en marchandifes de fonte qu'en
fer à forger; car le premier efi fujet à bien moins de frais, & le dernier a dans
nos mines de différence quant au débit.

31. LE fer de fonte eft de deux efpeces , la fonte de fable & -celle de terre
glaite ; on les nomme. ainfi , felon la matiere dans laquelle on le fond. On
ne fond dans le fable que des plates , comme des plaques de cheminées ou
de fourneaux, & dans la terre glaire feulement celles que le fable ne reçoit pas;
des farbacannes à tonifier le Feu, des pots, des fourneaux ronds, &c. Lorfqu'oii
veut fondre en fable, on imprime perpendicutairement le moule en bois des
pieces que l'on veut fondre, dans du fàble fin qui ne doit être ni trop humide
ni trop fec , & on l'enduit de fin fraifil; on forme avec la main un petit conduit
ou chêneau dans la principale empreinte , afin que le fer Toit forcé , par le
moyen d'une fuite de petites écailles de fer , de couler dans le moule.. Auffi-tôt
qu'il eft rempli l'on met une écaille à ]'entrée du petit chêneau , afin qu'il.
n'y coule plus de fer, & ce fuperflu coule plus loin dans d'autres moules.

	

que l'on multiplie fuivant la quantité de fer qu'il y a. 	 .	 •
32. QUANT à là fonte en terre gtaife on fait deux moules de cette terre

qui s'ajuflent l'un fur ]'autre, laiffant entre-deux l'epace que le fer doit remplir;
on enfonce ces moules dans le fable, d'une telle maniere que le fer puiffe

couler
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:couler dans le trou pratiqué au haut , & remplir le vulde qu'il y a entre le coeur
& l'écorce ,c'ett-à-dire , le moule extérieur & l'intérieur. Les moules de terre
glaife font faits par les fondeurs ; ils les fechent à la main au feu , les arrondif-
rent & les ferrent pour l'ufàge. Comme ils relient attachés-au fer & qu'on ne
peut les en féparer qu'en les caftant, ils ne peuvent fervir qu'une feule•fois.

33..Lokstup'014 débouche le fourneau, on couvre le fer de fable; afin d'en
étouffer la. chaleur & que les fondeurs ne (oient pas obligés de difcontiniier
leur travail, ni hors d'état de retirer les fcories ; on met de plus au-devant de
le cheneau un écran qui fert au même but. Aulli-tôt que la fonte di refroidie,
ce qui fe fait en plus ou moins de teins , felon fon épaiffeur , on retire lé fer
du cheneau & on le met en magafin.

34-, ON coule le fer ptus ou moins 'buvent, felon que le fourneau eft en
bon train & felon le débit; mais. 6n . ne peut pas faire cette opération plus
de trois fois en vingt-quatre heures , quand même le fourneau ferait dans
le meilleur train potiible.

3 S. N'ôus avons vu ce qui rend la fonte heureufe au commencement &
dans-la continuation. Les caufes ordinaires , pour lefquelles la fonte; doit ceffer,
fe tirent de l'état du fourneau lui-même : c'efi iorrque les pierres qui le corn-
pofent font prefque 'rendues- ftifibles Par l'extrême 'chaleur , au" peint que fï
on voulait continuer de fondra on ferait en danger que tes murs ne fe trou-
vaffent endommagés , à mure de la grande fufibilité des briques. On peut en
conclure qu'un fourneau fervira plus ou moins de tems , felon que les pierres
de grès font plus ou moins dures , & que la chaleur efi plus ourmoins grande;
il peut y avoir d'autres raifons qui font-qu'unlourneatrétant dans le meilleur
train, la fonte doit difcontinuer. Dans de certains endroits il ne rapporte pas
moins, quoiqu'on ceire de fondre , que d'ordinaire. Dans d'autres, comme pour
le fourneau que nous décrivons, on ceffe.de fondre -en même terns que l'on
ce& auffi peu .à peu de fournir des charges. Enfui on y jette encore du fraifil ;
elorfque tonte la maire efi fondue, on débouche pour la derniere fois.

;6. POUR que le fourneau fe refroidiffe d'autant plus vite, on fait agir les
feuillets pendant dix ou douze jours c'efi-à-dire, jufqu'à ce qull f it entiére.
ment froid. Alors on détruit la.tympe& remplaeeles pierres de grès les plite
endommagées. Aufli-tôt que le!fau eft. éteint , la chaleiir qui jurques ià était
concentrée .dans le milieu du foyer, fe répand également vers les miirs'& les
parties extérieures. j'ai remarqué que la chaleur , pendant que la fonte y était
dans. le meilleur train , pénétrait par une creva au haut de la:charge, qui
était éloignée de fix pieds deux pouces du puits..:, -

37. LE fer, qui dans la mine parait avoir un grain rgroffier une -ceuleur
argentine, luifante, eft pailleux; celui qui a -genre & par petits grains',
eft le meilleur.  .

Tome Xi:	 P p
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• Lorfqu'en débouchant le fer n'eft pas. égal , Mais fort au contraire épars
Sr- par morceaux , c'en une marque qu'il n'en pas encore allez féparé du mi-
nerai,,ou du laitier.

- Si,le, ferjette des étincelles loriqu'on débouche, c'efl une preuve qu'il en
pailleux:
,	 l'on jette de l'eau fur le ferliquide , Cela le rend pailleux ; s'il y en a
même dans; les conduits où coule le fer , il commence qUelquefois à rejaillir
d'une telle. maniere , que le fourneau & les bâtimens voilins. font en quelque
danger..
u ,Le bon .minerai gris eft plus peut que le mauvais minerai blanc.

Plus le minerai eit en petits grains,, meilleur il 	 & mieux il fe fond au
feurneau : 	 .	 .

Lorfque la furface du fer fondu en liffe & unie, c'eft la marque d'un bort
fer ; fi elle en poreufe, c'en une: preuve' qu'il y a trop de foufre dans le.
minerai.

Le minerai foufré exige un grillage & un puits plus- profond dans le
fourneau, & il.confume uneplus ,gmnde quantité de charbon que le minerai
ordinaire.  •  .

38. (l'UTIQUE FO IS 'le : fourneau' rend avec là même charge de minerai &
de charbon beaucoup de r fer,--&- de bonne , qualit& ; d'autres. fois péu & du
mauvais. C'eft alors la .faute du maitre ou du fer , fuivant qu'il eft de bonne ou
de mauvaife qualité, facile ou difficile à fondre, ou enfin de la quantité d'eau
qui fait aller la roue. Ces circOnflanees. & autres y contribuent.

39. QUELQP.EFOIS, même. il arrive que tout crun coup. l'ufage du .four
neati.eft• fufpendu. Cela provient des caufes fuivantes-: ,

Lorfque le maitre furcharge- le fourneau de • minerai, ou y jette trop
peu • de charbon , & occafionne par là que le foyer fe change en laitier.

z ) Lorfqu'on fait agir les foufflets trop vivement, d'où il arrive que les
pierre du puits font rongées trop vite.

3 ). Lorfque le foyer en mal bâti & la tuyere mal pofée.
.4) Lorrqu'un fourneau bâti nouvellement n'en pas auparavant échauffe

eu 'à peu '.de la maniereque nous avons: décrite.
:S) Lorfque le fourneau en vieux & fendu.
6) Lorfqiie les pierres du fourneau ne font pas toutes également jointes

enfemble avec de la terre glaife ; alors le feu• commence . à creufer un trou
dans le, mur. C'en ainfi que la conitruelion de l'intérieur du puits. peut don- -
lier lieu à une mauvaife fonte„,.;., . .
- -Les eaufes extérieures font,i les fuivantes:

,7)'. Le xnangtre. d'eau.St)...ddibois,, 9),de minerai 	 ) de charges, II Y
& une trop grande force de la part du feu qui agit par - deffaUs.:
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Cela fuffit pour donner une idée du fourneau & des ouvrages qui s'y font;
comme auffi* de ce qu'il faut éviter.

40. POUR tracer un plan du produit d'un fourneau, il faut fuppofer cer-
taines chofes comme ) le tems pendant lequel on le fait fervir ;. ) 13
quantité de fer qu'on fait journellement;; les frais qu'il occafionne. LeS
deux premieres fuppofitions dépendent de Padreffe du maître, aufli bien que
de la bonté du minerai & du charbon, & même du bonheur. On ne peut
déterminer avec certitude le dernier article; cependant on doit fe régler d'a-
près les différentes circonflances. Le tableau fuivant des fourneaux de Baruth
pourra ferVir de modele. J'ai des fourneaux où l'on fond foixante- deux fe-
maines de fuite fans interruption, & dans certaines fernaines zoo quintaux
de fer. Mais afin de prendre un milieu, nous ne fuppoferons que quarante
femaines de fonte continuelle , & que chaque femaine ne donne que 140
quintaux, le quintal à 21 Reichsthaler , fôit 10 livres de France.

L.

TARIF des frais indieetzfables.desfourneaux de Banith.

CMQ_ mille lix•cents qiiintaux de fer à z f Rthl. font z Loo° Rthl. ou
44000. liv. •

Les dépenfes qu'on doit faire aux fourneaux, font les fuivantes
•

	

) Aux fondeurs chaque. femaine 6 R•hl: 	 ;
2) Aux chargeurs par, femaine 3 Rthl.
3 ) Les gages des concaffeurs , laveurs.&

tours de minerai, ç.83 charrettées ou charges ,qui
donnent environ ç6o0 quintaux de fer brut à

gros 6 pfen. foit 21..f f. 9 d. fait par	 charge
4) Gages pour le tirage du minerai. 	 .	 .	 .

) Pour une pierre de grès, z prarn. de chaux
de Berlin, avec une tuyere de cuivre, compris le
fret & la voiture , l'un dans l'autre.

6) Pour 3 I,. toiles de bois, chaque taire à
12 gros (z liv. ) ,le coupage compris à ;_gt%; 6 pf.
( II E 9 d. de France.) ...... . .

7 ) Comme on doit,. fuivant la reglu , faire de:

Rthl.	 gr.. pf.
24i)

.291 	 1Ç (I

j	 I

:)tt liv.
960
4O-

r1K6
260

7ozz

•

4

4.

eaque.1oife	 couveaux de. charbon, & qu'on
paic chaque couveau à gr. 3 pf, ( f. 4 d. ) le-

270z 9 6 10808 1g,
P p



aop -N .U-T" -E L 	 R -T. r ,
Rthl. gr, pf. bit lia. f

De l'autre part. . . . .
charbonnier fait de ces 3 5 	 toifes 14.48e cou-
veaux , qui coûtent. . . . . . 	

8 ) L'entretien de huit chevaux & des gens pour
les foigner, l'un 'dans l'autre 	

	

9) L'entretien des outils du fourneau; . 	

	

Io) Unmefureur de charbon, par feu -laine i Rthl 	
6 gr. ( 5 liv. de France) . . . , . . . 	

) A un journalier qui creufe le minerai à la
mine , & porte le charbon au magalin, à i Rthl.
fait 4 livrés par remaine, fait. .  

12) Plufieurs fortes de faux-frais , comme la ré-
paration des bâtimens &c. . .  
'	 ) Les gages du fa.éteur -ou intendant. . 	

REVENUS.	 . 	
FRAIS.	 .	 • .	 • •

.
Nota. Dans ce tarif on n'a calculé que les frais abfolument néceffàires

qu'il y a à.. faire â mi fourneau, qui- ne:donne...que •4.o quintaux de •fer ,
mais point, les accisiens. Par exemple, il dépend de la bonté & de la qualité
du rersle faveir crpu :peut ou iicinledébiter dommeinarchandife de. fonte ,
& ceenbienion peur eu delliner àteLidage.-5iic'ett pourquoi je n'ai pas couché
fur. le 'tarif! les gages 'des-fondeurs w -Anais fuppofé 'le cas où l'on -pou-
vait vendr4 le fer comme bzut • le„quintat à:deux Rthl. ce :qui .u'eft pas•trop
cher lorrque la toife de beisne-berke qiie 12 gros de-Trance):Puirque
le quintal de barres_ rde fg -cotte -eu moins .3 ij	 (I y liv. de France.)

.I 
r.ï

„..,Deliption des, mines de fir _P•ées dans la leigneitrie: de. Bite.

SECONDE PARTIE.

r-L LES fourneaux font compolis de quatre bâtimens ; fàvoir :
) Un bâtiment de 33 :aunes de longueur ( 16 aunes .defrance) 'et 2z

de largeur ; dans lequel dl Te fourneau- fait de - briquei;‘.qula, rePtities.
quarré & .13 de hauteur-fans le mur outre une chambre qui le lieu der-

2702 	 9

7y4 12

3 1 8
IO

6y

e2

150
200

6 0808-

;016

127.7,
4°

260

208

600
800

18

42 SI 21 6 17c04. 18

I1000 44000
.42:51 21 6 17004 18

6 26995-
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tiné pour la fonte, & où fe tiennent les ouvriers. A ce bâtiment eft joint
le magafin des charges où l'on dépofe le minerai, & eŒ préparé pour cet
ufage ; & outre cela le pont fur lequel on porte le minerai & les charbons
pour faire la charge.

2) Un magafin à charbons, de ;3 aunes de longueur & de 18 de lar-
geur, où l'on garde- les charbons dont on a befoin peur le fourneau; ce
bâtiment peut en contenir de 4à 500 charrettées.

3 ) Un bâtiment à étages & habitable, où il y a fix chambres ; il a 36 aunes
de longueur, 18 de largeur, & c'eft là que demeure le fadeur ou adminif-
trateur : dans ce bâtiment il y a auffi une place pour battre le fer.

. 4) Un bâtiment long de 52 aunes fur 'G de large , qui contient mie
chambré, un attelier pour le ferrurier , le magafin de fer pour la fonte,
& une écurie pour les chevaux dont on a befoin dans les mines.

) Il y a outre cela le foulon qui a trois marteaux de fer , & eŒ mis en
mouvement par l'eau. Il fart à coneader le minerai.

Lorrqu'on veut fermer le fourneau, il faut avoir quatorze pierres de taille
grandes & petites. Cela fait, après que le maître y a travaillé pendant trois
ou quatre jours, on verfe des charbons en-bas devant le foyer, pour échauffer
l'échaufaudage pendant trois jours. Après cela on remplit le fourneau depuis
la charge,. de trois charrettées de charbon. Ces charbons diminuent, & il fe
paire huit heures avant que le feu forte par en- haut. Lorfque cela eft Lait,
on y jette du minerai pour la prerniere fois, on y ajoute fix boffettes de
charbon, & l'on 'continue d'y jeter depuis tors du charbon & du ruinerai,
jufqu'à ce que la charge. fa foit affaiffée.

Si l'on apperçoit du laitier à l'ouverture du foyer, alors on fait agir les
feuillets, & dès ce moment l'ouvrage va fon train. Pour cet effet on fa fart'
des travailleurs fuivans

x) Le maître qui ne fait que fermer le Ces cinq hommes reçoiventfourneau, & qui va & vient après cela 9 Rthl. ou 36 liv.. de France
• 2) Deux travailleurs au fourneau. . .	 par femaine de gages.
, 3 ). Deux chargeurs. ..

Ces gens - là fa rechangent pour travailler toutes les douze heures de la:
maniere fuivante :

) Le travailleur eft devant le fourneau. & s'occupe à ôter le laitier ; &
lorrque le foyer eft rempli de fer, il te débouche.

2 ) Le chargeur s'occupe à verfer le charbon & le minerai, ce qui s'ap-
pelle charger. On débouche toutes les huit ou. dix heures , & on lailfe couler
chaque fois dix, onze, eu douze quintaux de fer. On charge toutes les-heures
m'érine aufFi d'heure & demie en heure & demie, ou toutes les deux heures ;
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la charge eft de fix boffettes de charbon, qui font deux couveaux , & de quinze
jufqu'à dix - huit mitrons de minerai brifé.

Voici les outils dont on a befoin pour ce genre de travail.
) Deux foufflets qui font conftruits de planches fort 6paiffes & fblides ,

& qui repofent en dedans fur beaucoup , de ratons . d'acier. Cell une roue
qui les fait agir par le moyen de l'eau , autli long-tems que le fourneau donne
du fer, ce qui dure de vingt à quarante femaines & au-delà : les foufRets.
doivent aller jour- & nuit pendant ee rems - là fans interruption.

2.) Deux poinçons de fer chacun au bout d'un long manche, avec lef-
quels on ôte le laitier qui s'amaffè à l'ouverture de la tuyere.

3) Deux barres de fer à rompre le laitier lorrqu'il s'attache trop forte-
ment aux parois.

4) Deux crochets avec lefquels on tire le laitier par l'ouverture de la
tuyere.

) Une fourche pour enlever le laitier du fond du foyer.
6) Deux pèles pour le même ufage.
7) Un poinçon à déboucher, avec lequel on perce le foyer lorfqu'on veut

faire couler le fer.
g ) Un crochet de tuyere pour entretenir la tuyere exempte de laitier.
g) La tuyere elle - même, qui eit en - dedans du fourneau , & à travers la.

quelle l'air du foufflet patfe ; elle dl de cuivre.
La feconde efpece des travailleurs font ceux que l'on emploie pour la

fonte. Ce font un maître & deux garçons qui , lorfqu'on veut fondre des
plaques de fourneau & autres articles de fonte , mettent les moules qui leur
font dellinés dans le fable ou la terre glaire lorfqu'on débouche le fourneau.
De pl us , il y a des ouvriers & travailleurs dont on ne peut fe paffer aux
fourneaux ; ravoir , un mefureur de charbon , un mefureur de minerai , fix
ou huit charbonniers qui réduifent en charbon la provifion de bois fec
déjà coupé , & dont il doit y avoir toujours jufqu'à deux mille toifes de pro-
vifion; fix ou huit mineurs qui creufent le minerai dont ou a befoin ; deux
bateliers qui tranfportent le minerai par eau ; -deux charretiers de la mine,
qui ne font occupés qu'à charrier le charbon & le minerai avec les char.
rettes de la mine , comme auffi à tranfporter le fer brut -aux forges.

IL Les bâtimens pour les forges de fer dont il y en a une inférieure &
une inférieure , font les fuivans

) La forge proprement dite ; c'ell dans ce bâtiment qu'on fait le travail.
2 ) Un magafin à charbon.
3) Une maifon habitable à trois chambres pour les travailleurs , qui

font : un maître , un maréchal, un fondeur & un apprentif.
La fôrge. contient
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1) Une chaufferie otrcherninée, que l'on nomme cheminée fraiche, dans

laquelle on refond le fer brut forti du fourneau, & on le réduit en fer tendre
à forger; le forgeur eit obligé de livrer cinq quintaux de fer brut Pour
cinq de fer battu, pour lefquels on lui donne 21 mellites de charbon
par quintal.	 .
' 2) Deux foufflets qui font faits comme les foufflets deà'fourneaui , mais

plus petits. C'eft l'eau qui les fait auffi agir.
3) Deux marteaux , dont l'un pefe deux quintaux, & l'autre deux quin-

taux 8: demi ; ils font mis en mouvement par un rouage ; le Premier fert
à forger le fer, le dernier à le battre & le couper en morceaux.

Lorfque le fer brut dl rendu bon & tendre, on en coupe un morceau.
qu'on appelle une partie & qui pefe de i à t 3-2. quintal.

Les outils dont les forgeurs ont befoin font lesfuivans:
Quatre barres à caffer, avec lefquelles on cafre le fer dans le foyer pour

le rendre bon, deux tenailles pour le chauffer, fix autres tenailles, huit ou
dix tenailles pour tenir les bandes & barres de fer , une tenaille à mar-.
teau , un crochet à féparer les parties, un crochet de tuyere , une pèle
pour le foyer, une poche à verfer lé fer fondu, tin ou deux coins: pour
chaque marteau une enclume, outre quelques-unes de réfirve ,- un outil à.
arranger 84 aligner les barres & bandes de fer ,un marteau à Marquer, mi
fer à eirayer, , une tuyere de cuivre dans la chaufferie, à travers laquelle

foufllet agit.
.1..es forges commencent à travailler le dimanche au fuir , ;84 continuent aiiià

jour & nuit fans interruption jurqu'au famedi après. midi, teins oà l'on -
arrète les marteaux ; & torique les ouvriers travaillent fans relâche pen-
dant tout ce tetrbs-là, ils peuvent livrer 20 à 30 quintaux de fer, 8:reçoi-
vent g gros (i liv. 6 E 8 d. de France ) de gages par quintal , dont •

Le maître reçoit 3 gr. 6 pf'	 i i £s d. de France.
Le premier forgeur z 	 6 8.
Le mouleur . i	 9  	 10

•	 L'apprentif . .	 9 - • • • • 	 2
Éi le premier forgeur eft affidu à fon travail & fait la premicre deuxieme

partic,. le maître lui donne z gr. •pf. ( 8 f. 4 d.-) par quintal.

I I I.

Tableau de ta confirugion du fourneau dans les mines de Pane&

EN M3 le maitre du fourneau l'a élevé dans les proportions fuivairtes :
iz pouces d'étendue,. II pouces la tuyere depuis terre, aunes 	 de
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France ) de hauteur par- derriere, 20 pouces depuijle tympe,	 aune
de France) pour la hauteur du grillage. Le fourneau ainfi conaruit , a

travaillé pendant vingt - cinq femaines.
En avril 17 , le maitre d'un fournemi de la forèt du Hartz , électorat de

Hannovre , en a conftruit un à Gottow, , dei à pouces d'étendue, 14. pouces
pour la hauteur de la tuyere depuis terre, zo pouces de longtieur. Le
grillage était très - plat , l'échafaudage débordait de près de la moitié par-
deffous le grillage, & avait à peine 8 ou zo pouces de hauteur par-derriere-
Ce fourneau fut chauffé huit jours avant de s'eir fervir , puis il fut rempli;
enfuite on le ferma bien par en-haut & par le bas , tellement que le char-
bon pouvait s'y confumer avant qu'on le remplt de nouveau, & alors on
fo déboucha. Obfervez que ce fourneau n'a fervi que pendant lx femaines
& encore très - mal: c'eft pourquoi nous en avons fait éteindre le feu.

En octobre 17f4. , le fourneau dont ou fe fart à préfent à Baruth fut fait
par un maître qui en avait déjà élevé deux à Shedow, lefquels avaient fervi
pendant quarante-trois femaines fort heureufement.

En feptembre z7t f , il en fit un autre de 13 Z pouces d'étendue, la tuyere
i2 pouces de hauteur depuis terre, 2E pouces de longueur, pouces,
& depuis la tuyere jufqu'au dos 9 pouces, le grillage d'aune de hauteur, &
depuis l'échafaudage jufqu'au puits il aunes,1 d'aune de hauteur par-derriere.

Après que le fourneau fut élevé, on l'échauffa huit jours de fuite pour
le préparer , le dixieme on fit agir les foufflets , il alla de la maniere fui-
vante. Il travailla pendant trente femaines , on y mit 299f charges & 464.6Ç
caiffons de minerai, qui rendirent 4.62e quintaux de fer.,

EX TR AIT
DE ce que contient , relativement à l'Art d'adoucir le fer fondu, le . Traité de

M. Ho RATE fur le fer & l'acier , publié à Londres en 1773.

L'ART d'adoucir le fer fondu , ou de le tempérer par une chaleur graduelle
& réglée , eft une matiere fur laquelle il ferait affez inutile de s'étendre
beaucoup , parce que j'ai des rairons de craindre , que le fuccès de tette
entreprit% ne répondît point à l'attente de M. de Réaumur. Cependant, pour
fatisfaire la curiofité de quelques porfonnes, je leur préfenterai les obfer-
vations que j'ai eu occafion de faire fur ce fujet, après avoir éprouvé finis

toutes
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toutes les formes poffibles la théorie de cet académicien. Voici quel eft
fon raifonnement. " Si d'un côté, en imprégnant le fer d'une quantité fuffi-
» faute de fel & de foufre , on le convertit en acier d'un degré plus ou
,, moins parfait à proportion de la quantité des ingrédiens dont on fera
„ ufage dans cette opération, & du teins qu'on y emploiera', & fi d'un

autre côté l'on peut trouver des rnatieres d'une nature oppofée , qui,
„ ayant la faculté d'abforber, doivent néceffairement continuer la premiere
33 matiere plus faible : en faifant cette opération , l'on fera aduré de dépouiller

entiérement l'acier de fa qualité propre & de le rétablir dans fon pre-
» mier état; enforte qu'il ne fera plus alors que,du fer en barre tout fun-
„. ple ,,. Pour pouvoir établir la vérité de cette hypothefe, M. de Réaumur
s'eft fervi , fuivant l'ufage , de diverfes matieres, & a fait un grand nom-
bre d'expériences qui Pinduifirent à fe déterminer en faveur des os d'api.
maux calcinés, réduits en poudre; il y fonda fes efpérances pour le fuccès
qu'il fe promettait de fon entreprife_ Or on fait que ces cendres d'os ,
ainfi qu'on les appelle , eft la matiere dont fe fervent les raffineurs pour .

former les creufets dans lefquels ils raffinent l'or & l'argent ; & comme le
medium employé à cet ufage eft du plomb , qui a la propriété de dé-
truire tout métal impur dont les métaux purs font imprégnés & de les ré-
foudre en fumée, la partie de ce métal impur qu'on n'a pu ainfi féparer
du relie par la fublimation , eft réfervée pour être abforbée par la cendre
des os , dont le creufet eft compofé. Cette confidération eft , à n'en pas
douter, le fondement particulier fur lequel M. de Réaumur a eu lieu de
s'attendre à pouvoir élever l'édifice de fon hypothefe. Mais après avoir con-
tinué fes expériences & fes obfervations, il fut bientôt convaincu que le
medium qu'il avait choifi n'était pas d'une nature à pouvoir remplir fes
vues ; car quoique la matiere fur laquelle on doit faire fes expériences ne
fût Iras de l'acier, mais du fer non encore forgé, ou fer fimplement fondu qui
eft, comme on l'a obfervé, de l'acier dans le plus haut degré; cependant
cette matiere avait tant de force qu'en même teins qu'elle attirait & abfor-
bait le fel & le foufre, elle calcinait tellement le métal par le moyen da-
feu néceffaire à cette opération, que ce n'était plus qu'un fimple fafran de
mars.

Afin de remédier à cet inconvénient, il fe vit dans la néceffité de dimi-
nuer & de corriger fa force, en y mêlant dans la proportion fuivante, du
charbon de bois réduit en poudre; iàvoir ,deux portions d'os calcinés &
une portion de poudre . de charbon. Ce mêlange lui réuffit fi bien , qu'il
remplit fon premier but qui était la réduétion du métal. Mais , comme le
recoud était de former de fins ouvrages & des.ornemens en fer non forgé,
enfuite de les perfectionner ._ & de les, polir, ce fut ici que fes expériences

Tome XV. 	 Q
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porterent à faux ; car, quoique par cette méthode il réufsit à extraire du
fer fondu le fourre & le fel, cependant, tout en produifant l'effet defiré
il fe forma un fi grand nombre de trous de la grandeur d'une tête d'épin-
gle, ou de petites cavités fur- la finface , qu'il fut abfolument impoflible de
polir les ouvrages d'ornernens à un degré paffable d'exaditude.

Voilà ce que j'avais intention de mettre foui les yeux de mes leeteurs :
c'eft un narré court, mais fidele , de toute l'opération de 4. de Réaumur,
S'il fe trouvait quelqu'un qui fût curieux de faire des expériences ultérieu-
res fur ce fujet , il lui fera facile de fe fatisfaire , d'après ce que M. de Réau-
mur a déjà découvert, fans même re donner la peine de répéter cette opé-
ration en entier.
• Séduit par la beauté St l'utilité de l'invention, j'ai voulu me convaincre
moi-même du vrai qu'il pouvait y avoir dans fon hypothefe ; j'ai fait une
quantité d'expériences pour ce qui regarde la partie de la température ou
de la réduélion du métal, autant qu'elle a quelque rapport à mon fujet ; je
me contenterai d'en citer deux, comme pour fervir d'échantillon. J'avais
fleurs petits lingots de fer fondu, de l'épaiffeur de trois quarts de pouce ; je
les mis dans un creufet entouré de la rnatiere dont nous avons parlé St
dans cette fituation je le plaçai fur le feu, où je le biffai un tems
fent ,puis je l'en retirai & lui donnai enfuite une chaleur très-vive ; & lorf-
que la partie extérieure fût devenue capable de la fupporter , robfervai que
l'intérieur fe diffolvair doucement & pénétrait dans le feu ; j'effayai avec
d'autres lingots de la forme extérieure d'un canon de piftolet ,mais maflif,
& après les avoir fait 'mirer par la même opération, je vis qu'il en réful,
tait le même effet. La partie extérieure relia comme auparavant ferme Sc
folide , tandis que l'intérieure fut diffoute & fe porta dans le feu, donnant
lieu à des tuyaux précifément de la forme extérieure Se intérieure d'un
canon de piftolet.

■diraralmn11.1■11■■■•••■■■•11. •■••■■•■•■r.mmb».

EXPLICATION DES FIGU ES.
PLANCHE PREMIERE,

ELLE repréfente des caffures de diverfes efpeces de fonte de fer ou de fer fondu,
Fig. r , caffure d'une fonte blanche qui a quelques inégalités.
Fig. 2, caffure d'une autre fonte btanche affinée une feconde fois.
Fig. 3 , caffure d'une autre fonte blanche radiée.
Fig. 4, caffure d'une fonte blanche ayant des rayons dirigés vers le centre,
Fig. 5., calme d'une fonte grife qui approche allez de celle d'un acier

groffier.
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Fig. 6, meure d'une fonte truitée.
Fig. 7, caffure d'une fonte très-brune , moins grainée & parfemée de lames.
Fig. 8 , portion de la fig. 5- , prife à l'un de fes angles.
Fig. g, l'un des branchagesrde la fig. 8, deffiné féparément.
Fig. zo , calibre d'un jet de fonte qui a été coulée dans un moule.
Fig. j i , calibre d'un autre jet de fonte affinée.

PL ANCHE I L
LE haut de la planche repréfente deux petits fourneaux à fondre, & des

ouVriers occupés à tont le travail qui en dépend. a b, angar fous lequel on a
placé le fourneau. c, fourneau.

La fig. z tire le foufflet de ce fourneau. d d, calife , efpece de huche qui,

contient le fable dont on remplit les moules. c c, moules qui font à ficher.
petit fourneau portatif qui reçoit le vent par le foufflet d'une forge. g, tuyau
qui conduit le vent du foufflet h dans ce fourneau. i k , forge roulante.

La fig. 2 verre dans un moule le métal fluide du creufet qui vient d'être tiré
du fourneau! m, preSe dans laquelle les moules font ferrés. n , trois moules
renfermés dans cette preife. o, moule ouvert.

La fig. 3 met dans un tas de charbons p, les pieces qu'elle vient de tirer
toutes rouges du moule o. q, four femblable à ceux des boulangers.

Bas de la planche. A, petit fourneau portatif. B, pierre fur laquelle il eft
pofé. C , fon couvercle. D E F G HIK, pieces qui compofint la fig. précé-
dente A, féparées les unes des autres. D , la pierre. E , cendrier. F , plaque dé
fer. GHIK, autres pieces du fourneau. L , piece de terre molle façonnée
quarrément. M ,ferre feu. N, moule dans lequel on vient de couler du mé-
tal. O P , le moule N ouvert. QR S T V X YZ, le fer fondu coulé dans le
moule N , & retiré. R S, branche de bride. T, platine de targette. V , garde
d'épée. X Y, platines de infil. Q_Z , trou du jet.

PL ANCHE III.

FOURNEAU ordinaire où l'on fond la fonte de fer. Le haut de la planche en
fait voir un en place.

Les fig. ï & z font mouvoir les foufflets. a b, partie fupérieure du four-
neau , dont l'intérieure eft enterrée dans k fraifil ou la pouiliere de charbon.

, l'ouverture dans laquelle on jette le charbon & les morceaux de fonte. .

c c , tas de pouffiere de charbon qui entoure le bas d* fourneau. d , tuyere qui
reçoit les butes des foufflets. e, tas de charbon. e z , tas, de fragmens de fonte.
f, arbre qui porte le levier. g g , levier. h , crochet qui fert à foulever le creufet.

Les figures 3 & 4 font occupées à verfer dans des moules le fer . qui a été
fondu. La fig. 3 conduit & fait tourner le levier. .

Q,
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La fig. 4. tient le tranche de la cuiller. i i , trou où la poche était ci-devant
placée. 1, tour qui couvrait la poche renverfée. k k , ta poche ou le creufet.
m , l'anfe de la cuiller. n, moule dans lequel on verre la fonte. o moule rempli.
p, moule à remplir. A A,B B , C D, poche ou creufet qui fait le fond du
fourneau. A A, B B , vieux chauderon. C, la terre qui s'éleve au 7cletrus de fes
bords. D , échancrure qui dl ménagée pour recevoir la tuyere. EFGHI,
tour du fourneau. FG HI , différentes pieces dont elle eft compofée. E, échan-
crure qui reçoit la tuyere. K , tuyere repréfentée féparément. L L , M M,
N 0 , coupe du creufet ou de la poche. M L,ML, vieux chauderon ou pot
de fer. M N , terre qui s'éleve au - deirus du chauderon.-0 , la tuyere qui eft
en place. N N, coupe de la piece de F, de la fig. E F GH L P P coupe
des pieces G H de la tour. R, partie fupérieure I de la tour. S , divers frag-
mens de fonte. T V X X, cuiller dans laquelle on met la poche. Y , anfe de
cette cuiller. Z V, manche de fer. r , 2, 3 , poche placée dans la cuiller. 4 , anfe
fufpendue à un crochet. S , 6, différens crochets qui fufpendent la cuiller à l'un.
des trous du levier 7. 8,9 , to, t r , coupe d'une partie de lafig.f. 8, anneau
dans lequel pale le levier. 9, ro, boulon qui porte Panneau précédent.

, ri, coupe de l'arbre. 12 poids qu'on fufpend au bout du levier, r3
moule. 14, mortier coulé dans ce moule.

PL A N C H E IV.

LE. haut de la planche repréfente en perfpedlive ce fourneau â fondre le fer ;
vu dans deux tems différens.

Fig. r , ûtuation où il eft quand on y fond le métal. •
Fig. 2 e pofition où on le met pour lui faire verfer le métal fondu. a aaa;

roulettes fur lefquelles porte tout raffemblage. bb, cd, quatre montans main-
tenus par des traverres. d , montant beaucoup plus élevé que les autres.
f, foufilet. g , le fourneau droit ,fg r , & renverfé , fig. 2. i i , deux crémait- ,
Jerez qui reçoivent les deux tourillons qui portent le fourneau , & fur lei
quels il peut tourner. Fig. 2 , frette de fer qui entoure le fourneau, k k , ou-
vriers qui Pabailfent avec des leviers. 1, fig. z , ouvrier qui tient les deux vis
d'une preire. o, échelle pour charger Le fourneau. p , perche qui Fait reffort
fur le foufflet. A A, BBC eft le fourneau entier repréfenté féparément. A A ,
B B eft la tour. B B C, la poche. B B, les deux tourillons. D , l'ouverture
pour écouler le fer fondu.. D 2 , la porte repréfentée féparément. E E , verges
de fer affemblées à vis. F. frette de fer. F , frette repréfentée féparément.
G, un des leviers. HHIK, coupe de tout le fourneau. I, l'ouverture par où.
fort la fonte. L , la tuyere. O H , H 2 e lame de fer attachée par lès deux bouts
contre les parois de la tour. H3 , une de ces lames féparément. M M, la tour
repréfentée féparément. D , ouverture. N N , O O , le creufet, la , poche répa-
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rément. 0 0 , ouvertures pour faire entrer les charbons. P P, enveloppe
extérieure de la poche. Q_Q, grille qui fe place dans la capacité P P. S, la
grillé mife en place dans la poche. T T X, le charriot pour mettre les grands
moules. V, moule pofé deffus. X 2, entonnoir que l'on pore fur le moule.
Y, piece de fer qui porte l'entonnoir. Z, moule fur lequel l'entonnoir eft
placé.

PLA.NCHE V. ( a)

ELLÈ. repréfente un fourneau propre à adoucir les ouvrages de fer fondu.
Fig. J, plan de ce fourneau. A A A A, les quatre conduits par où l'air

y entre. B B, ouvertures par où on met le bois. C D, deux plaques ou
fons qui forment le creufet du milieu; EF , deux plaques qui compofent les
creufets des bouts E H F G. E C ,D F, deux plaques qui fervent à maintenir
les autres. F G, petite plaque qui arcboute la plaque F du creufet du bout.

Fig. 11, fourneau en perfpeffive. A, ouverture qui donne entrée au vent.
B B, portes par où on met le bois. CD EE, ouverture par où on charge le
grand creufet. F F, les deux petites plaques. G ,ouvrage dont mi a commene6
à charger ce creufet. I H, IH,TH, liens du fourneau brifés en H. K K, une'
des .barres verticales. T T, tendu qui fe trouve—élevé des deux côtés au-
deus du. plan du fourneau, .

Fig. 1H, fourneau en perfpedive & vu du côté oppofé. A , ouverture par
où l'air entre dans le fourneeu. FF, les petites plaques. G, autre petite plaque.
I K, ouverture d'un des creufets des bouts. LM, pieces de terre qui bou-
chent l'ouverture du creufet chargé.

La fig. Ir les repréfente toutes arrangées.
Fig. V, une de ces pieces de terre. P P, poignées pour la tirer du fourneau.
Fig. VI, la m'éme piece à qui l'on a .ôté fon bouchon Q,
Fig. ni, parties brifées des liens qui paffent au-deus des ouvertures des

creufets.
Fig. VIII, coupe de trois plaques mifes les unes fur les autres. a , plaque.

b b , couliffes.
Fig. LX, maniere dont on lie les deux plaques du créufet du milieu.

PLANCHE VI.

Fig. 1, ABC, baguettes de fer fondu.
Fig. z, D, caflure d'une de ces baguettes qui n'a pas encore été adoucie.

(a) Les figures de cette planche l'ont qui appartiennent à la planche I, qui font
gravées fur la planche I, ez coi:rées en chif- cottées en chiffres arabes.
fres romains ; ce qui les diftingue de celles
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Fig. 	 E , caffure d'une autre commencée à adoucir.
Fig. 4 ,F , caffure d'une autre plus adoucie.
Fig. e , G, calibre d'une autre encore plus adoucie.
Fig. 6 ,H, calibre d'une autre encore plus adoucie.
Fig. 7, I, caffure de baguette toujours plus adoucie.
Fig. 8, K K, L L, calibre d'un morceau de fer fondu plus gros que les

baguettes.
Fig. 9, M , calibre de baguette qui a pris un grain blanc.
rie. ro, Q_Q_, O O , P P , marteau de porte cochere.
Fig. i F , R S V, partie de ce marteau féparée du tette. R V, ouvertures

à l'endroit de la réparation. T, petit trou par où le métal fluide s'était écoulé.
Fig. 12 & 13 , X Y , morceau de baguette de fer fondu. Y, endroit pour

écouler la fonte. Z, cylindre changé en tuyau creux.
Fig. 14. dl le marteau de la porte cochere de l'hôtel de. la Ferté , rue de

Richelieu.
Fig. If , le même retourné. A A, deux pieces de fer forgé. 11 CC, cram..

pou .de fer forgé, enchâfré dans le moule de ce marteau.
Fig. i6 , autre marteau de porte cochere , dont le fleuron D était mal venu.
Fig. T7, le même marteau. E , trou où l'on a percé un écrou pour y rap-)

porter le fleuron manqué. F G, petit fleuron de rapport , fait de fer forgé ;
dont la queue G a été taillée en vis.

Fig.. 18 , H, petit rebord de terre qui forme une efpece d'entonnoir.
r Fig. 19 , partie d'un feu. L, piece de fer forgé mite dans le moule.

Fig. 20 , tige de flambeau dont la partie M eft auffi de fer forgé.
Fig. 2r , clef de fer fondu , telle qu'elle fort du moule. O , fon panneton

point encore entaillé.
Fig. 22 la même clef dont on a entaillé le panneton adouci.
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	i.

EXPLICATION
DE QUELQUES' TERMES.

.0017CIR le fer fondu Ou le fer
forgé ; diminuer fa dureté & fa roideur;
le rendre plus aifé à limer, plus aifé à
couper au cifeau , & le rendre auffi
plus flexible.

Bain. Etat de parfaite Fufion • dans
lequel un métal a été mis. Tout métal
devenu bien fluide par la force du feu,
eft du métal en bain..

Buçe d'un foufliet, le bout du fouf-
'flet , le tuyau par lequel le vent fort
du fouffier.

Chaude. Degré de chaleur qu'on fait. ,
prendre au fer ou a l'acier. La chaude
n'eft que couleur de cerife quand le
fer n'eft parvenu dans le feu qu'à la
couleur de cerife.La chaude eft appellée
fuante ou fondante , quand le fer a
chauffé au point d'être prêt à tomber
par gouttes. •

Corroyer un morceau de fer ou d'a-
cier , c'elt le replier une ou plufteurs
fois fur lui n même , après lui avoir
donné une chaude fuante & forcer à
coups de marteau les parties à s'unir
avec celles fur lefquelles elles ont été
'repliées.

Egrainer, s'égrainer, fe caffer par
grains l'acier trempé trop chaud, s'é-
graine airément.
• Event. En terme de fondeur, canal ;
rigole creufée dans le moule , pour
donner à l'air la liberté de s'en.échap.
per. .

Fonte de fer. Fer fondu qui n'a pas
, encore été ramené à l'état du fer mal-
' léable,ou c'eft du fer qui ne fautait fou-

tenir le marteau ni à' chaud ni à froid,
& qui eft beaucoup plus dur que le fer
forge.

Guai?. Longue piece de fer fondu,
de fonte de fer, dont la figure approche
de celte d'un prifme à bafe triangu-
laire. D y en a de longues de dix à
?ouze pieds ,& qui pefent depuis douze
a quinze cents livres, jurqu'à deux
milliers.

Jet, en terme de fondeur , eŒ tout
canal qui conduit le métal dans les
creux du moule : c'eft aufli te métal
qui s'eft moulé dans un pareil canal.

Laitier. IVIatiere vitrifiée, efpece de
verre qui fumage la Tonte de fer qui
dl en bain. Il y a des laitiers de bien
des couleurs différentes ; il y en a qui
tiennent beaucoup de fer, & d'autres
qui n'en ont point ou très - peu.

Pailles de fer ou d'acier. Parties
mal réunies. Les fentes qui Forment
des pailles, different de celles des ger-
çures , en ce que les gerçures ne font,
pour ainfi dire, qu'entailler la barre
Ou la bille, _au lieu que les pailles font
des parties fouvent alfez grandes , pree.
qu'entiérement féparées de celles fur

lefqùeltes elles font appliquées.
Paquet en terme de trempe eit une

erpece de boite de. tôle enduite de
terre, dans laquelle de l'acier eft ren-
fermé & environné de certaines ma..
tieres : on fait chauffer l'acier dans
ce paquet, d'où on le retire pour le
tremper.
Recuire.Ceft ordinairement chauffer
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le fer & l'acier dans nue autre vue que
celle de les forger après qu'ils auront
été chauffés. Souvent on recuit l'acier
pour le détremper , pour l'adoucir, &
quetquefois pour le rendre plus dur,
comme pour les trempes en paquet.

Recuit. Maniere de chauffer l'acier
ou le fer à un léger degré de chaleur,
quand on les chauffe à la forge ; mais
à quelque degré de chaleur qu'on les
faire parvenir quand on les chauffe
renfermés dans des creufets ou autres
capacités équivalentes , cette maniere
de les chauffer porte toujours le nom
de recuit.

Ringard. Toute barre de fer, Toit
droite, Toit crochue , avec laquelle on
remue les charbons ou le bois enflam-
mé , ou le métal qui chauffe, ou qui
eft en fulion.

Tremper l'acier, le refroidir fubi-
tement, & pour l'ordinaire en le plon-

geant rouge dans de l'eau commune
froide.

Trempe lignifie tantôt la qualité qu'a
prife l'acier trempé, tantôt la matiere
dans laquelle il a eté trempé , tantôt les
préparations qui ont précédé la trempe.
L'acier a eu une trempe dure , caftante,
quand il dl devenu dur , caffant, après
avoir été trempé. La trempe d Peau,
la trempe au fuif, font le fuif ou l'eau
dans laquelle on trempe l'acier. La
trempe en paquet, c'eft faire recuira
l'acier dans un paquet avant de le
tremper.

Tuyere. Court tuyau en forme de
cône tronqué, dans lequel font logés
à leur aife le bout ou la buze du rouf-
flet ou des foufflets d'une forge ou d'un
fourneau.

Voiler , fe courber; une plaque de
terre qui fe courbe, qui prend la figure
d'une voile.

.._14.eoteadg.

r A ..73 Z .7e0

INTRODUCTION.	 page 73
PREMIERE PARTIE. Oislion donne

les caraderes des différentes fon-
tes ,:les différentes maniere. s de
les jeter en moule , e où l'on
geigne à . adoucir les ouvrages
qui font fortis intraitables des
moules , en les faifant recuire
dans des capacités où la flamme
ne /biffait pénétrer.

PREMIER MÉMOIRE. Des derentes
efeeces de fonte de fr , ou de firfondu ,

à quoi il a tenu qu'on n'ait fait

jufqu'ici quantité d'ouvrages de Pr
fondu, qu'on fait de fer forgé. idée
des différentes manieres dont le fer

fondu peut être adouci.	 79
SECOND MÉMOIRE. Des dere/ais

manier es de fondre le fera Quelles cze.
tentions il faut avoir pour jeter en
moule le fer fondit & pour tirer les
ouvrages des moules.	 89

TROISIEME MÉMOIRE.'Efais de 4f-
firentes matieres pour adoucir le fer::
quelles font celles: que ces Jaz' s ont
montré y être le plus propres: 11. 3

QpxtaiiirE
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QUATRIEME MÉMOIRE. Des four-
• neaux propres à adoucir les ouvra-
' ges de fer fondu. Page 126

CINQUIEME MÉMOIRE *. Des précau-
tions avec lefquelles on doit recuire
les ouvrages de fer fondu : des change-
mens que les diffirens degrés d' adou-
cernent produifent dans ce fer:
comment on peut redonner aux ou-
-vrages de fer fondu la dureté qu'on
leur a dtée. 13 9

SECONDE PARTIE. Qui apprend
«doucir le fer fondu en couvrant

les ouvrages avec un fimple en-
duit ; la compofition de ces en-
duits ; différentes manieres. de

_ recuire ces ouvrages ; précau_
- - tion.s pour que les ouvrages ne

fe voilent point.
PREMIER. MÉMOIRE. Comment on

peut adoucir les ouvrages de fer fondu
fans les renfermer 'dans des creufets
ou capacités équivalentes : deux ma-
nitres de le faire; avantages de ces
manieres d'adoucir : éclaircenzens
qu'elles donnent fur la caufe de l' a-
doucement. 1 5' 3

SECOND MÉMOIRE. Des différentes
fortes d'enduits qu'on peut donner
aux ouvrages de fer fondu , & de la
maniere de les donner. 166

TROISIEFIE MÉMOIRE. Ditérentes
manieres dont on peut recuire adou-
cir les ouvrages enduits : defcription
d'un nouveau fourneau qui y efl très-
propre. 174

QUATRIEME MÉMOIRE. Attentions
pour empêcher les ouvrages de fi voi-
ler dans le recuit : manieres de re-
tirer ceux qui fg font voilés. 172

Tome XV.

TROISIEME PARTIE. Qui apprend
à jeter en moule des ouvrages
de fonte qui en fortiront doua: au
point de pouvoir être limés el
réparés fans avoir befoin d'être
recuits; & ce qu'on doit attendre
des ouvrages faits d'acier, ou de
fer forgé , fondus.

PREMIER MÉMOIRE. Tentatives fai-
tes pour adoucir la fonte en fufion,
& pour conferver douce pendant là
fulion . celle qui a été mife telle dans
le creufet : moyens de réuffir par rap-
port à la der -niere. Page 185

SECON13 MÉMOIRE. Choix des fontes
propres à être coulées douces ; que
cette propriété eft naturelle à quel-
ques-unes; que par art on peut la
donner à d'autres ; que il y' en d'au-
'Ires a" qui il el prefqu' impoffible de
la donner. 198

TROISIEDIE MÉMOIRE. Que les fontes
coulées douces felon les procédés des
mémoires précédens ont quelquefois
le défaut d'être trop grifes : moyen
de corriger ce défaut , & de leur don-
ner la couleur des ouvrages de fer
les plus blancs : comment de la fonte
grifé & douce peut dans l'inflant
être rendue blanche & dure. 204

QUATIEME MÉMOIRE. Précaution ef-
fentielle avec laquelle la fonte douce
demande â être jetée en moule : que
la fonte blanche cil de la fonte trem-
pée; mais que certaine.* fontes ont
plus de di fpofition à prendre la trem-
pe que les autres : avantages des chaf_
fis de fer. 21Z

CINQUIEME MÉMOIRE. Des chaffis
de fer propres aux der-entes efpeces

R r bis
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de moules: comment on peut empê-
cher qu'il ne fe forme des toiles épart_
fis dans les moules : comment on
tient enfemble les deux moitiés dont
ils fent compofés. Page 221

'SIXIEME MÉMOIRE. Des fourneaux
propres â chuter ou recuire les mou-
les de fable : comment il faut re-
cuire les moules de terre, & les met-

, tee en état des recuits. 229
.gPTIEME MÉMOIRE. Moyens de mi-
_ nager les , fables à mouler ; de rac-

commoder ceux dont on s'el fervi ;
d'en faire de convenables dans le
pays où le terrein n'en donne pas ,
qui [oient naturellement tels. Des
matieres dont on peut faire des mate-
les où la fritte et plus de difpofi-
tian â venir douce qu'en ceux de
fable. Des moules de terre: & des
moules de métal. 241

Hu1T1E111£ MÉMOIRE. Suite des pro-

cédés depuis que les moules , tete M
mis en recuit jufqu' à ce que les ou-
vrages fondus en foient retirés, avec
des remarques. fur chaque procédé.
Maniere, de recuire les ouvrages dans
les moules même. Page 2i2

NEUVIEME MÉMOIRE. Oie l'on par-
court les derens ouvrages qui peu-
vent être faits de fer fondu ; oû Pan
avertit des précautions avec lefquelles
quelques-uns veulent être jetés en
moule & recuits; & oû l'on fait
connaître auffi quels font les ouvra-
ges qui ne doivent pas être faits de
cette forte de fer. 2G2

MÉMOIRE contenant des procédés éco-
nomiques dans la fabrication des
fers, fils de fer .& fers de fonderie,
&m'outrés par Pexpérience. 2,77

DES MINES & fourneaux de fer de
Barrai. 286'

EXPLICATION DES FIGURES. 34

Fin âe l'Att d'adoucir le fer fondu.
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DU FAISEUR DE PEIGNES
D'AC I X R

POUR LA FABRIQUE DES ÉTOFFES DE SOI.E.

»CONTENANT tous les procédés qu'on emploie pour feire les peignes d'acier liés.

"'"--•••••=101===%,e-,-,-*	 emenelegmer- 9.0›

INTRODUCTIQN.

I. LES peignes de canne , dont on a détaillé la mendiait ( ) , font
ceux dont on s'el fervi le plus anciennement, 4 même mniverfellement.
font très- bons pour fabriquer toutes fortes (l'étoffes , & fout encore en ufage
dans prefque toutes les manufaEtures de l'Europe. On peut même dn-e que.,
pour certains genres, ils font préférables à ceux d'acier ; mais fur la en du
fiecle dernier on vit éclorrepleeurs genres d'étoffes , dont il parait que nos
anciens n'ont jamais eu connaiffauce : la mécanique , portée au plus haut
degré de perfedieln, a fans doute applani les difficultés qu'ils n'avaient peut-

( ) -Voyez le traité gui -termine le neu-
-vieme volume de cette collection. Pour don-
ner à mes volumes une groireur à peu prés
hale, j'ai été obligé de réparer la defcrip-
don de l'Art de faire des peignes de canne
ie d'autres ,matieres, de celui de faire les
peignes d'acier , gui vient naturellement
après l'Art de la trifilerie. Cette dercrip don
ait comme la fixieme partie de l'Art de fa-

Tome xr.

briguer les étoffes de foie. L'Art du peigner
de canne & d'autres matieres forme la pre-
miere partie de l'Art du faifeur de peignes,
& la fabrication des peignes d'acier liés
fait la feconde partie de l'Art eénéral
peigner. lis •pouvaient être répares, puirque
ce n'eft ni les mêmes perfonnes gui les
font, ni les mêmes matieres qui y font em.
ployées.

R r
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être pas vaincre jùrqu'à ce moment ; peut- être auffi oit - il dans les pro.;
dadtions de l'elPrit humain , des époques affignées qu'il n'eft pas polfible
d'avancer.` Quoi qu'il en Toit, la ne'cetlité d'exécuter les étoffes qu'on venait
d'inventer a. rendu infuffifans à beaucoup d'égards les, peignes de canne ,
dont, on _ne peut cependant fe paffer pour toutes les autres; & Pobligation
de refferrer dans un efpace fort étroit une quantité immenfe de dents , qu'on
ne pouvait plus faire en canne fans leur -ôter leur principale qualité , la force,
a dû naturellement leur faire fubffituer l'acier, que rinduftrie des hommes
gouverne à fon gré, & dont on eit venu à bout de former du fil auffi fin
que des cheveux.

z. MALGRÉ les foins que j'ai pris pour fixer l'époque de l'invention des
peignes d'acier, & en faire connaître l'auteur, je n'ai pu venir à -bout d'en
fuivre la trace : les uns affinent que la France en a le mérite; d'antres Pré,
tendent que nous la devons à - l'Angleterre ; d'autres enfin foutiennent -que
les Italiens les ont les premiers mis en ufage , & donnent pour preuve de
cette affertion , que les Français n'ont connu les peignes d'acier que par les
Lucquois , dont ils ont appris à fabriquer le velours & le damas.

3. IL eft vrai que cette ville a fourni à l'Europe entiere de grandeS con-
.naiffances fur la fabrique des étOffes de foie : les Génois ont auffi contribué
à l'avancement de nos manufaélures; & il paraît affez vraifemblable que ces
deux villes , en communiquant leurs procédés , auront auffi fait part des
infirumens qu'ils y emploient.

4. CE que j'avance ici, aurait fans doute befoin de l'appui de quelqu'au-
teur digne de foi , 	 de quelque monument hiltorique , qui en conffataffent
l'authenticité ; mais la tranfmigration des Marinfatc.tures eft fï moderne" ; eft
fi connue, que j'ai moi- même parlé à des ouvriers•qui avaient connu quel-
ques - uns de ces Lucquois qui étaient palfés en . France pour, y cominuni-
quer leurs opérations. Quant aux Génois, j'ai eu occafion de connaître une
partie de ceux qui nous ont donné les connailfances les plus étendues fut
les velours plein & â jardin , dont nous avons tiré les velours niignatur.

PARMI ces Génois, quelques - uns font encore exifians à Lyon : ils
étaient alors deux freres qui ont fabriqué les premiers leS velours pléitt
& à jardin, & leur pore était employé à leu le velours plein. Ils avaient
d'abord palié . à Tours ; niais attirés par la renommée de la Ville de Lyon , ils
y vinrent & furent accueillis comme on y reçoit ordinairement les talens fu-
péricurs. Ces détails que j'ajoute ici , n'ont pour but que de rappeller à ceux
qui les connaiffent , une époque qu'ils ne peuvent avoir oubliée entie'rement,
& de déterminer par des faits connus ce que je n'ai pas craint d'avancer.

6. QUANT au pane - des Lucquois en France, il parait qu'on peut le
fixer à la fin an fiecle dernier. Ils vinrent à Avignon ; mais ayant ttouv6
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tette ville déjà habile dans le talent qu'ils voulaient y exercer , ils n'y furent
par cette raifon reçus avec aucune autre diftindion que celle d'habiles
ouvriers.

7. IL n'eft pas vraifemblable, comme le prétendent les Avignonnais , que
les premiers peignes d'acier aient été fabriqués dans cette ville ; on n'y en

'a trouvé aucune marque ni aucun uftenfile : mais il peut être vrai qu'ils
s'en fuient fervis les premiers en France, & qu'ils les aient tirés de l'Italie ,
avec laquelle ils ont toujours eu une très -grande liaifon, comme étant fous
une même domination. Cette conjelure eft fondée fur un fait qui m'eft per-
fonnel , & qu'il n'eft peut—être pas indifférent de rapporter polir -appuyer
nia conjecture. Me trouvant un jour à Avignon, j'y achetai de vieux uften-
files de fabrique , dans le deffein de les faire tranfporter à Mmes , ma patrie:
parmi, ces u{lenfiles il y avait deux ou trois peignes d'acier hors d'état de
fervir, que celui qui me les vendait m'affina venir de fort loin : d'oit je conclus
qu'ils n'aveent pas été faits en France; car il ne m'en aurait rien dit , s'il
eût été ordinaire d'en voir de pareils. J'étais jeune alors ; ie réfléchis peu
fur cet objet , ne tardai pas à me repentir dé n'avoir pas pris là - deffus
des renfeignemens plus particuliers.
• 8. QJJELQ_UES Piémontais ont prétendu que la connaiffance des peignés
d'acier en Europe était aie ancienne que celle de la fabrique des étoffes de
foie ; ils affinent que les Vénitiens & les Calabrais ont les premiers fabriqua
en Europe de ces étoffes, & qu'ils ont eu en même terris connaiffane, des
peignes d'acier, parce que , difent- ils, les Indiens, les Chinois & les Perfes
s'en fervaient alors.

9. IL eft fans doute pelle que ces trois peuples , chez qui l'art dé.
fabriquer les étoffes de foie eft beaucoup plus ancien qu'en Europe, puifqiie-

c'eft d'eux que les Européens en ont eu les premieres connaiffances , aientr
employé les, peignés d'acier dans leurs manufadures ; mais du moins rien,
à mon avis, ne prouve quel'ufage de cet uflenfile foit auffi ancien en -France
que- nos fabriques, en adoptant même l'idée des fabricans qui prétendent
que l'invention nous en appartient. Ils prétendent que le dépériffement très-
prompt des dents des litières, tant qu'on les .a faites en canne, a engagé à
applatir au marteau du fil de fer , pour les faire avec ce métal ; qu'enfuite
le laminage de l'or & de l'argent a fait naître l'idée de laminer du 01 de fer
& de l'employer pour les dents des peignes. Il eft vrai que le laminage de r

For & de l'argent a un rapport immédiat avec celui des dents de, peignes;:
mais on n'en peut rien conclure pour le tems le lieu de cette invention.

ro. Quoi qu'il en foit de l'invention des peignes d'acier ,. il eft certain}
qu'elle a procuré aux manufactures d'étoffes de foie, un avantage d'entant
plus confidérable , que ces fortes de peignes rendent une très - grande quan,

R rij
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tiré d'étoffes, à la fabrication defquelles oit les empleie par préférence , plus
parfaites que. ceux qu'on fait ordinairement en canne : mais cette utilité a
l'es bornes ; & telle étoffe réuffit très -bien avec un peigne de canne' qui.
n'en admettrait polit d'acier, c'ell à l'ouvrier intelligent à. faire ce difcer-

r r. LES peignes d'acier né. font à nia coniraiffance que dans les fabriques
d'étoffes de foie. Je ne crois pas même qu'on puiffe les- employer pour les
étoffes de coton, de laine ou de fil; ou s'il y en a quelques- unes „te nombre
en eff fort petit; car ces matieres font peu capables d'etTuyer le choc d'un
peigne qui ne fautait avoir .autant d'élailicité que ceux de -canne; les frot-
temens même déchireraient les brins de la chaîne, & les mettraient hors
d'état de. fervir. D'ailleurs, ces étoffes ne font pas furceptibles d'un mani.i
ment. carteux: , comme le font celles de foie: il ne s'agit dans- leur fabrica-
tion que de leur donner- une certaine- épaideur, , & de faire joindre égale-,
ment les duits de la trame dans-.toute la longueur de rétoffe, pour leur
donner toute la perfestaton dont: elles font fufeeptibles : au furplus, les fils.de
la chaîne de ces fortes détoffes ne font ordinairement pHs- entre les dents
que deux par deux, & n'y allient pas des frottemens confidérables ; c'efit
pourquoi les peignes dont les, dents font de canne , &-par conféquent.flexi-
bles , leur conviennent beaucoup plus,, pourvu que leurs hauteur, largeur
& épaiffeur déterminées dans de billes proportions;

12. ON pourrait; fins contredit:, employer les peignes.dacier à lalabtiqite
de toutes fortes d'étOffes de. foie, même dans les comptes les phis fins, fans
que leur qualité en fût aucunement altérée ; & même celles qui. ont été-

fabriquées , ont un maniment; plus carteux., & un éclat au.- deffus de
celles auxquelles on a employé des peignes de canne.. Cet avantagé eff
furétnent capable dé déterminer lés fabricans à ne fa fervit q:ne de peignes
d'acier mais toutes les ferres- de foie ne font pas en état de finiporter le
Pantelle= de leurs dents. Je ne- parlepas même du nombre de brins qu'on>
mettrait entre chacune ;. car- deux- .fils d'une certaine qualité de foie peur-,
raient km pas paffer entre deux dents , tandis qu'on y en ferait mouvoir
huit ou dix d'Une autre qualité, & même dont les brins feraient plus' gros,.
fans recevoir la moindre atteinte.

13. IL faut, dans la fabrication des étoffes , employer des {aies de toutes
iés qualités, fuivant qu'on les a préparées pour les, chaînes des différentes,
étoffes : elles different enteelles en groffeur „ en nerf, en apprêt Si- ces
différences exigent plus ou moins de ménagement dans l'emploi qu'on 'en,
fait	 faut combiner les' frotternens que peuvent. effuyer telle ou telle
efpece de foie, & que les uftenfiles qu'on y emploie fuient proportionnés'
à.leur force. Si , par exemple:, orr voulait- faire une- étoffe avec une foie finei.
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& qui eût reçu peu d'apprêt , & qu'on voulût y employer un reine de
gros fil & un peigne à fortes dents , il ett certain que les diffi.cultés feraient
fans nombre , & l'étoffe défedueufe & fans éclat.

14. LORSQUE la foie eft fine, qu'elle a reçu peu- d'apprêt, & qu'elle a
été ourdie fimple , on doit fe fervir de peignes de canne par préférence à
ceux d'acier : il y a encore une raifon déterminante pour les fabricans , qui
leur fait préférer les premiers aux autres ,c'eft que ceux d'acier font les moins
coûteux ; mais il me femble que cette différence ne devrait faire impreffion
que fur les ouvriers, qui font quelquefois obligés de fe fournir de peignes;
car les fabricans retrouvent aifément fur la fupériorité de leurs étoffes ce
qu'un peigne d'acier leur coûte de plus : auffi beaucoup de fabricans ont-
ils pris le parti de les fournir eux-mêmes à. leurs ouvriers, à qui la modicité

'du gain ne permet fouvent pas de faire cette: dépenfe.
LES peignes d'acier conviennent parfaitement à la fabrication des gros-

de-Tours , des gros•de-Florence , des gros-de-Naples , des moeres , des gros
Leiris , auxquels on ne donne aucun apprêt après les avoir fabriqués ; des
velours çie tout genre, fur. tout quand on veut les rendre carteux ; car fi
on veut les rendre moëlleux , le peigne d'acier leur devient contraire.

i6. ON peut établir pour regie générale, que toutes les étoffes qu'on
fabrique à la tire, & qui font fufeeptibles d'avoir un corps carteux ,
vent être faites avec des peignes d'acier; mais celles qui après la fabrication
doivent recevoir un apprêt, feront faites avec les peignes de canne. Le
peigne d'acier , employé dans la fabrication des étoffes de foie qui ne font
pas fufceptibles d'apprêt , n'a fur ceux de canne aucun autre avantage que
de donner à l'étoffe une force plus confidérable , & de tenir la quantité des
fils qui pagent entre chaque dent , écartés les uns des autres :

huit	
que ,

fi on a mis , par exemple , huit fils entre chaque dent , ces huit fils ne for-
ment point un cordon; mais ils font (lands & réparés les uns des autres,
& même on en reconnaîtra la pofition fur l'étoffe à l'aide d'un microfcope:
par conféquent la trame eft mieux & plus fortement contenue par des fifs
qui s'étendent en furface, que par d'autres qui ne forment pour ainfi dire
qu'un feul brin ; & tous les intervalles qui regnent entre chaque fil de cet
affemblage , forment une régularité fur l'étoffe , qui, en augmente encore la
beauté.

17. LES peignes de canne ne (auraient produire le même effet, parce que
la flexibilité des dents ne permet pas aux fils de la- trame de fe joindre
auffi intimement , & même les fils qui fe meuvent entre chaque dent ,
couvrent la trame en entier, parce que les dents flèchiffant fous le coup de
battant, tes brins- de foie fe trouvent à cet halant moins refferrés,
tent à droite & à gauche, & ne gardent aucun ordre entr'cux. Lorfqu'on
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apperçoit fur l'étoffe quelque trace produite par Pépaiffeur des , dents on
luge que le - peigne de canne - qui la fabrique eft fort de dents : ce qui pro.
vient de ce que la foie trop gênée entr'elles rey•coule pas avec la facilité
qui lui eft néceffaire ; & fi ces traces font inégales, c'eft une preuve que les
dents dont pas 'été tirées parfaitement d'épaiffeur.

18. j'Ai dit qu'on n'employait pas de peignes d'acier à la fabrication
des étoffes qui font deftinées à recevoir de l'apprêt; en 'voici la raifon., Ces
étoffes font ordinairement les plus légeres , auxquelles l'apprêt répare •ee
qui manque du côté de la matiere ; cet apprêt dérange l'ordre que le peigne
avait établi entre les fils de la chaîne dans tonte. la longueur de, l'étoffe ;-&
l'expérience a appris que , lorfqu'une pareille étoffe eft fabriquée aven un
peigne de canne , lei fils de la chaîne fe rangent , pour ainfi dire, d'eux-
mêmes fur la trame, & ne font prefque plus furceptibles de fe déranger;
& comme ils fe trouvent moins intimement liés, ils fe pénetrent plus
aiférnent des drogues qui entrent dans la compolition de cet apprêt.

19. TOUTES les étoffes dont le fond eft fatin,-feront mieux Fabriquées
avec des peignes de calme, parce que la beauté_dufatin dépend de l'éga-
lité dans la difperfion de la chaîne ; ce qui fait qu'on n'y voit aucunement
la trame.: ale plus ta chaîne couvre la trame , plus le fatirt eft velouté.
Ceux qui fabriquent des.fatins avec des peignes d'acier., ont intention:de
leur donner de la force que ceux de canne ne leur donnent jamais; niais
ils n'acquierent cette force qu'aux dépens de la, beauté & de. l'éclat .qui
cara5lérifent agréablement le Patin.

20. IL eft fi vrai que c'eft la chaîne qui conflitue Peffence Patin,
qu'on en fait paraître à peu près les fept huitiemes fur un huitieme de
trame du côté de l'endroit ; mais on y emploie les peignes les. plus fins,
fans éreinte des irrégularités qui fe rencontrent dans le nombre des .fils
.qu'on paffe dans chaque dent : les unes en contiennent fix , d'autres cinq,
& d'autres enfin en contiennent fept: quelquefois ces nombres fe répetent
fuivant une alternative réglée ; quelquefois auffi cette alternative n'a pas
lieu dans toute- la- largeur de l'étoffe , à caufe du peu d'accerd qui•,fe
trouve entre la quantité des dents des peignes & le nombre de fils dont la
chaîne eft compofée ; & voici comment on en fait la répartition. •

21. SUPPOSONS qu'on ait 6400 fils à paffer dans un peigne de Soo
dents ; en mettant huit fils par dent ; on trouvera l'emploi julte de tous
les fils , puilque 8oci fois 8 donnent 640.0 ; mais fila ehaîne"n'eft que de 60c30 -

fils , & que le peigne foit le même , il faut en mettre alternativementifept
dans une & huit dans l'autre dans • toute la longueur du peigne : ainfi on
aura quatre cents dents à fept fils & quatre _cents à -huit; les. quatre cents
dents à fept fils en emploieront deux mille huit cents, & les quatre cents
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à huit fils en contiendront trois mille deux cents : ainfi ces deux fommes
faifant celle de fix mille , conviendront au nombre total de la chaîne. .

22. Sr l'on avait fix mille quatre cents fils à diftribuer dans un peigne
de neuf cents dents faudrait mettre fept fils dans huit cents dents , &
huit dansles cent autres:- on met le moindre nombre vers les extrémités,
alternativement avec les plus forts ; d'autres mettent les divifions de fept
fils au milieu; mais dans tous les cas on a foin de garder l'alternative, de
fept & de huit

2,3. JE ne ferais pas entré dans ces détaits, qui conviendraient mieux à l'en-
droit oà il s'agira, dans la fabrique des étoffes de foie , de monter un métier
pour du fatin ; mais j'ai eu cleffein de rendre fenfible l'inutilité des .peignes
d'acier pour le fatin , fi ce n'eft , comme je l'ai déjà dit , dans les petits
fatins-; dont l'apprêt fait toute la confiflance. Il eft cependant vrai qu'un
fatin tramé à un feul brin peut faire coucher les dents d'un peigne de
canne plus vite que celles d'un peigne d'acier; mais il faut opter entre la
crainte d'ufer le peigne un peu plus vite, & celle de faire le fatin moins
beau, & je ne crois pas qu'ilfy ait à balancer entre la dépenfe d'un peigne
& la vente  d'une- étoffe. D'ailleurs , cette économie eft fort mal emelt-
ilue, puifque un peigne d'acier dure deux fois autant qu'un de canne,
en revanche il coûte le double; d'un autre côté une trame faible, ne fautait
réfifter aux efforts d'un peigne d'acier comme à ceux d'un de canne. ,

24. COMME l'art du peigner que je traite n'a pas un art irold,
qu'il tient de très-près à la fabrique des étoffes de foie , dont j'ai ofé en-
treprendre la defcription; fi d'un côté je ne néglige rien pour décrire tous
les procédés qui le conftituent, je crois que l'on ne peut me favoir mau-
vais gré de tourner principalement mes vues du côté de l'art le plus pré-
cieux parmi ceux auxquels il a rapport. Tout ce que des fabricans d'étoffes
de moindre çonféquenee pourront me reprocher , c'eft d'avoir exigé trop
de foins pour les peignes qu'ils mettent en oeuvre : mais ils peuvent fe raf-
fluer; les ouvriers en rabattront toujours affez , & la perfedlion n'eft
un défaut. La perfedtion des étoffes de foie dépend de tant de foins , qu'aucun
ne (aurait être négligé fans conféquence.

2i. C'EST mal-à-propos qu'on nomme peignes d'acier ceux dont la del:
cription va nous occuper ; car on fe fert fort peu d'acier pour faire les
dents : elles font prefque toutes de fer, fait qu'il foit moins cher , ou que
le fil d'acier (oit" plus ailé à caffer. Quoi qu'il en Toit, les peignes d'acier,
car c'eft ainfi qu'on les nomme dans toutes les mariniktures, fe montent
à peu près comme ceux de canne; & cependant les peigners qui font les
=uns, ne font ordinairement pas les, autres. Ceux qui entreprennent ces
deux efpeces n'y réuffiirent pas également, & fouvent même ils ne réuflif.
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fent à'aucune ,_ la préparation des dents &la maniere de les monterétant
abfolurnent différentes.

26. LA préparation des gardes, des jumelles & du ligneul elt abfolument
la même qu'aux peignes de canne; les dents font placées & retenties de la
même .maniera: ainfi je ne répéterai.iei rien de ce que j'ai dit dans la partie
précédente, à laquelle je me réfere à cet égard. .

27. LES métiers dont rai donné la defcription , peuvent fervir aux peignes
d'acier ; mais comme il y a des ufàges particuliers que je fuis obligé de rap-
porter, je mettrai fous les yeux dit leacur trois manieras qui font généra-
letnent adoptées parmi les ouvriers de ce genre.

28. LES dents font, comme je l'ai déjà dit, formées avec du fil-d'archal
applati , 8c mis de largeur & crépaiffear convenables: ce font ces deux ope.
rations que je vais décrire, & qui feront l'objet du chapitre fuiVent.

Ji

CHAPITRE PREMIER.

Defcription des moyens qu'on emploie pour applatir lefil de fer, pour
en régler les différentes e'paijfeurs, & :couper les dents de longueur,
flamant la hauteur des fies , &c.

ARTICLE PREMIER.

Du choix du	 d'archal propre à faire les dents.

29. LE fil-d'archal dont on fa fert pour les dents des peignes, doit être
d'un fer doux, point pailleux, & le plus égal qu'on peut rencontrer. Il
ne faut pourtant pas qu'il foit trop doux, parce que le moindre effort ferait
plier les dents, qui, n'ayant prefque pas d'élafficité, refleraient courbées;
& pour en faire I' e lFai , on prend un bout de fil de fer de trois pouces de
long ou environ; on le courbe un tant foit peu, en le tenant par les deux
bouts ; puis l'ayant lâché, il doit fa redreffer parfaitetnent comme il était
auparavant.

O. L'ATTENTION que je recommande de ne fe fervir que de fil de fer
bien élaftique , eŒ de la plus grande conféquence ; fans cela les dents une
fois courbées , ne fa redrefent plus, & les fils de la chaîne trop ferrés entre
les unes & trop écartés entre les autres, produifent fur toute la longueur
de l'étoffe des raies qu'il eŒ impoffible d'éviter. J'ai, pour rendre ce dé-
faut fenfible , fait graver fous de très-- fortes proportions , pl. t, fig. 3,

peigne
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- peigne ; ou ces inégalités de courbure font rendues très - apparentes.

31. CE n'eft pas feulement fur la largeur que. les dents peuvent fe cour-
ber ; Iorfque le fit-d'archal eft trop mou, elles fe courbent auffi fur leur
épaiffeur. Le défaut que cela produit fur 'l'étoffe eft d'une autre efpece ; la
trame qui doit à chaque duite être incorporée avec la chaîne fuivant une
ligne droite , déterminée par l'alignement des dents du peigne , forme à
l'endroit de la courbure une finuofité qui, fe répétant à chaque duite, pro-
duit fur la longueur de l'étoffe une raie aufli défedtueufe que celles dont
j'ai déjà Parlé. La courbure dont je parle ne (aurait guere arriver au; dents
d'un peigne que par quelqu'accident étranger à la fabrication ; car comme
toutes les dents d'un peigne portent à la fois contre la trame , il dl pref-
qu'irnpoffible qu'elles fe feulent dans ce feus en travaillant. Il faut donc
n'employer que de très-bon fil-d'archal , & même celui d'acier ferait infi-
niment meilleur à beaucoup d'égards. Premièrement il a les pores plus
ferrés , & par conféquent eft fufceptible d'une plus grande élaftieité ; il prend
un plus beau poli , & par conféquent il ufe moins les fils de la chaîne ;
enfin il eft moins fujet aux pailles, aux rugofités , & étant mis à une très-
faible épaiffeur, , eft plus feeptible de roideur & de force : mais le pré-
jugé s'oppofe encore en cette partie à l'avancement de nos manufactures ;
peut-être qu'un jour on reconnaîtra cette erreur.

32. UN autre inconvénient, auquel les peignes de fer font très- fujets ,
.c'eft la rouille; pour peu qu'un peigne cette de travailler ,. quoiqu'il tette
fur le métier, & que la chaîne reit paffée dedans , fi l'endroit n'eft pas par-
faitement fec , il eft aufft-tôt fait de la rouille. Ceux d'acier n'y font pas
auffi fujets , & même avec un peu de foin on pourrait les en garantir fort
aifément. Il eft un moyen de dérouiller les peignes , qui n'eft pas facile à
pratiquer à caufe de la fineffe des dents; mais pour ne rien laiffer à defirer
fur cet art, je donnerai à. la fin de ce traité les moyens qu'on met en ufage
pour cela.

33. C'EST une chofe prefqu'incroyable que l'ignorance dans laquelle les
ouvriers les plus intelligens dans leur art font à l'égard des autres, dont
ils pourraient cependant quelquefois tirer avantage. Occupé moi-même à
toutes les recherches qui concernent l'art que je décris aujourd'hui , j'ai
long-tems confondu le fer avec l'acier, &, ainfi que mille autres, j'ai cru
long-tems que l'acier n'était autre -chofe que du fer trempé & comme il
elt à peiné pratiquai* de tremper des dents , à caufe de leur finette , du
moins par les méthodes ordinaires, j'étais fâché qu'on ne pût pas leur pro-
curer les qualités que j'admirais dans beaucoup d'ouvrages d'acier. J'apprends
avec une entiere fatisfaélion qu'il eft poffible de convertir le fer en acier,
dans un ouvrage publié par l'académie des fciences j'efpere que nos ma-.

Tome Er. 	 s f
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nufadures tireront à la fin la perfedion à laquelle elles tendent, de ce tree;
phée élevé pour l'utilité publique fous les aufpices de cette favante académie.

. 34. Araks avoir choifi la qualité du fer dont on forme les dents , il faut
déterminer les greffeurs qui leur conviennent ; ces groffeurs varient fuivant
l'épaiffeur qu'elles doivent avoir. Le peigner doit donc favoir quel numéro
de fil de fer convient à telle épaiffeur de dents, fuivant le compte du peigne.

3 5.. Oie peut voir dans l'Art du fil de fer ou fil- d'archal, publié par M.
Duhamel du Monceau , citoyen zélé pour le bien public , académicien dif-
tingué dans toutes les feiences, & plus que tout cela encore Protedeur
des arts qu'il cultive & éclaire aux dépens de fa- propre fortune , de quelle
maniere on tire le fer par des filieres de différens degrés-, peur le réduire
à la groffeur d'un fil très-délié. Les tréfileurs ou tireurs de fil le. divifent en
vingt -neuf groffeurs différentes , & ils allignent à chacune un numéro,
depuis i qui eft le plus fin, jufqu'à 29 qui dl le- plus gros : c'eft dans ces
différentes groffeurs que le peigner doit connaître celle qui convient à telle
ou. telle épaiffeur de dents, fuivant le compte du peigne qu'il doit fabriquer.
. 36. Tous les ouvriers n'emploient pas à un même- compte- de dents du
fil de fer d'une égale grafeur , ou , pour mieux dire, d'un même numérô t
les. uns prétendent qu'il faut , l'employer plus fin , d'autres plus gros; & ce--
pendant tous deux rempliffent le même objet. Qu'il me foit permis d'éta-
blir ici une regle générale, que je n'ai puifée chez aucun fabricant, & que
je m'attends. à voir contredire par le plus grand nombre d'entr'eux ; mais
j'en appelle au public éclairé, que je vais faire juge d-e mon fendaient.

37. JE fuppofe qu'il s'agiffe de fabriquer un peigne de huit cents dents
fur vingt pouces de longueur, & qu'il réufEffe très-bien avec du fil de fer
du, nq. 3. Il eft affez ordinaire de rencontrer des ouvriers qui le feront avec
mn fil du n 4. 4 ; mais pour peu qu'on y réfiéehifle , les dents de ce dernier •
feront plus épaiffes ou plus. larges, puifque dans une même longueur don!.
née il y a plus de matiere fi elles font plus épaiffes, la chaîne n'aura pas•la
même liberté entre les dents; & fi elles font plus larges , elle y effuiera plus
de frottement: il vaut cependant mieux tomber dans le défaut de plus de
largeur que de trop d v'épariffeur ; on en dl quitte pour tenir la foule un peu
plus haute, ce qui y remédie en partie.

38.. ON tomberait dans un \défaut oppofé , fi , au- lieu d'un- fil du nu-
méro 3 , que j.e fu.ppofe être celui qui convient, on voulait en employer un
du ri.. 2 ; les dents feraient trop faibles , les étoffes ne prendraient pas. fuffi-
ramaient de quctaté , les dents au moindre effort fe tortueraient & deviens.
ciraient courbes, & le peigne entier fe coucherait dans toute: fa longueur. Il
faut donc éviter avec foin ce double inconvénient qui peut faire un tort égal

un peigne eç comme an'eft :pas.. de mal-Liçon à laquelle on ne punk ap.
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porter quelque remede, nous avons vu que quand les dents font trop larges,
il faut tenir la foule un peu plus haute. On emploiera l'expédient contraire, .
fi elles font d'un fil un peu trop faible ; & par ce moyen on leur rend un peu
de la confiffance que trop de hauteur leur aurait ôtée.

39. DE quelque compte de dents que fOit un peigne , il ne faut leur dort-
ner guere plus d'une demi -ligne de large; mais par rapport à la fine& , il
n'eft pas poffible de la déterminer exadetnent : c'eft d'après le nombre de
dents Sr la longueur du peigne qu'on doit fe régler, & e'eft.alors qu'on
varie avec intelligence la grotteur du fil de fer. Il eŒ certain, par exemple,
qu'un peigne de mille dents fur vingt pouces, ne doit pas être fait avec le
même numéro que celui de huit cents fur la même longueur ; & pour opérer
avec certitude, les peigners ont une jauge telle que la repréfente la figure
pL I, dont l'entaille A doit-contenir un nombre connu de dents; & fi elle
en contient foixante & douze pour un mille dents fur vingt pouces , elle n'en
contiendra que cinquante-deux, d'un Soo fur la même longueur, & toutes
à la même largeur. La différence ne doit donc naître que de l'épaiffeur ,&
par conféquent des différens numéros du fil de fer; & l'ouvrier doit ravoir
à quelle largeur & épaideur fera réduit tel ou tel numéro de fil au [ortie du
laminoir, que, pour me conformer aux termes reçus dans les manufadures
j'appellerai dorénavant moulin.

40. TOUTE l'attention du fabricant de peignes d'acier eit, de n'employer
que des dents dont la groffeur foit,proportionnée à leur nombre .; & quoi-
qu'il foit poffible de faire un peigne d'un moindre nombre de dents aveu
des dents plus fines, puifqu'il fuffit alors d'employer de plus gros ligneul,
& de tenir la foule un peu plus baffe, il vaut toujours mieux affortir -les
groffeurs aux comptes de peigne, & ne donner de la foule que convena-
blement à leur finette. Si l'on veut donner la même foule à un 800 qu'à
un mille, le premier fera trop fort, & l'autre trop faible ; 	 oppofera
trop de réfiftance aux fils, de la chaîne, & l'autre fléchira trop aifément
de là vient, pour le dire en paffant , que certains fabricans font furpris
que tel qui pare pour bon ouvrier, ne fabrique pas chez eux d'aulli belles
étoffes qu'il en fabriquait ailleurs: on s'en prend à la qualité des foies, à
l'ouvrier; c'eft au peigne qu'il faut imputer les défauts dont on fe plaint.

41. COMME dans la defcription d'un art, ce qu'il y aurait de plus avan-
tageux ferait d'établir des regles générales fur tous les procédés, & que cela
Weil pas fouvent poflible , je ne manquerai jamais de faire connaître celles
qu'on peut admettre. On peut donc dire en général qu'un peigne d'açier,
de mille dents, fur vingt pouces rie hautdur, , doit avoir de dix-huit à dix-
neuf lignes de foule ; & que ceux à huit cents dents doivent en avbir de-
puis vingt jufqu'à vingt-deux : cela fuffira , je penfe , pour fervir de regle:

Sf ij
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à tous les autres ; & plus les comptes font fins, moins on doit donner de
foule, pour compenfer par la hauteur ce qu'on ajoute en force.

AR T I C L E I L

De la maniere d'applatir le fil - d'archal pour les dents des peignes ,& des moyens
de connaître les différentes épaeurs qu'il convient de lui donner fuivant le
compte des peignes.

42. LES peigners en canne ont coutume, comme on l'a vu ( z ), de faire
en acier les dents des lifieres ; mais comme le nombre de ces dents ett fort
petit relativement à celui des dents du peigne , ils fe contentent d'applatir
le fil de fer avec un marteau à tète plate , pl. I , fig. 7, fur une bigorne ,
fig. g , montée fur un billot à la hauteur convenable à un ouvrier qui tra-
vaille affis.

4;. CETTE maniere d'applatir les dents eft très -imparfaite ; mais elle
fuffit pour celles des lifieres quand les peignes font de canne : d'ailleurs làr
dépenfe d'un laminoir ou moulin , tels que ceux dont on va voir la defcrip-
tion , efl trop forte pour un ufage auffi borné. Les moindres reviennent à
400 liv. ou environ; & lorfqu'ils font bien traités, its vont jufqu'à 600 liv.

44. CETTE différence de prix vient auffi de la différence de leur conf-
truétion ; car la variété que nous avons déjà vue parmi les uftenfiles dont-
on a donné la defcription , regne encore dans les moulins que nous allons-
pairer en revue : tous fuffifent à la rigueur ; mais ceux qui font plus parfaits,
contribuent bien plus fbrernènt à la perfection des peignes, ainfi citron le`
verra lorfqu'en détaillant les différences , je ferai remarquer les inconvénient
& les défauts,

5. L Deftription d'un moulin propre à applatir le fil de fer:

45'. LE moulin dont on fe fert le plusordinairement pour applatir le fil de'
fer eft celui que repréfente la pl. I , fig. 9 , & dont je vais détailler la conf-
trudicin. Sur une forte planche B , afremblée par fes deux extrêmités dans lest
pieces de bois C, C, qui débordent fa largeur pour donner plus d'affiette à
la machine , font plantés deux forts montans auffi de bois A , A , retenus
par - defl'ous la bafe au moyen des clavettes E , qui entrent dans les tenons a
de chacun :.toute cette cage el portée par quatre Pommelles D , D, D, D
ainfi qu'on le Voit fur la figure.

(2) Voyez tome IX.
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46. Au haut .de ces môntans eit une entaille qui dcfcend prelque julL

qu'au renflement qu'on y voit fur leur largeur. Cette forme a été jugée couve.:
nable pour donner plus de force à l'empattement dans la bafe; niais comme
trop de largeur par le haut aurait entièrement caché les meules , on a di-
minué de cette largeur comme on le voit: c'eft dans cette entaille,que font
placées les . deux meules dont il faut faire connaître la forme avant de
patler du chaffis qui les porte. Chacune de ces meules eft d'acier très - fin;

fis:d'environ pouces de diametre , fur deux pouces d'épaifl'eur ;• elles doivent
être faites au tour, & parfaitement cylindriques : après qu'on les - a forgéeS

dreffées à peu près à la lime , on perce au centre un trou quarré d'en-
Viron un pouce de grandeur ; on y fait entrer à force la partie quarrée d'un
arbre, fig. r 3 & 14, qu'on a fo; gé, limé & tourné à part; je dis tourné,
car les deux collets qu'on y voit doivent être parfaitement ronds & d'un'
égal diametre. Vers un des bouts d'un des arbres, on a réfervé un peu de
longueur , où l'on pratique un tenon dont le quarré eft infcrit au cercle du
collet , & qui fe termine en vis pour retenir la manivelle en fa place , comme
On le détaillera plus bas. Il faut, en fluent cet arbre, conferver les deux
points de centre fur equels on l'a mis au tour ; car c'eft fur les mêmes qu'il
fuit ..tourner la meule. Il faut avoir grand foin de tourner l'arbre avant de
tourner la meule; fans cela on ne rendrait pas 'les collets auffi ronds. On
termine donc ces meules fur le tour , & on les polit fur leur circonférence
autant qu'il eft palle . ; après quoi on les trempe , c'ell à quoi il faut
apporter la plus grande attention pour qu'elles ne gauchilfent cp.ie - le moi:1S
qu'il dl pollibIe ; mais on ne leur donne point de recuit , & on les laiffe de
toute leur -force ; après quoi on les remet fur le tour pour corriger ce qu'il
pourrait y avoir de gauche : ce qui eft très - diff cile , attendu leur dureté &
la difficulté de les entamer. Je fuppofe qu'elles n'ont pris aucun gauche; &
s'il y en avait quelqu'un, on pourrait changer l'arbre de centre & chercher
celui qui convient aux -meules ," - en fe jetant un - tant fait peu de Côté ou
d'autre : dans ce ,cas il faudrait , retourner les collets-qUi , étant de fer, n'au-
t'aient pas pris de- trempe. Je ne. fuis entré -dans ces' détails que Pour fatisfaire
la curiofité de ceux qui deilrent.connaItre la maniere ,de traiter ces fortes
d'ouvrages ; mais comme la fabrication de ces pieces 'eft toute entiere du
reffort du tourneur mécanicien , j'engage les le Leurs qui voudront prendre
là.. deffus les connailfances les plus amples, à lire l'Art du - tourneur Méca-
nicien , par 'M. Hulot tourneur du -roi , & publié fous les aufpices de Paca-
démie royale des fcieneeS.

47. QUELQUES peigners ont drayé de faire forger les Meules & leur
arbre d'une feule piece , & de les faire tourner dans cet état: on ne fau-
iait •dirconvenir qu'elles ne (oient par ce moyen beaucoup plus - folides;
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mais lorrqu'à la longue la meule .s'ufe &	 faut en fubffituer une autre;
on perd l'arbre & la roue ; au lieu qu'en les faifant de deux pieces , on
en eut quitte pour changer de meule, & l'arbre lett toujours.

48. LES meules font placées l'une au-deirus de l'autre, dans un chaffis
qui lui-même fe place dans les entailles des deux montans A, A ,fig. 9. Pour
faire mieux fentir la conftruetion de cette machine, je vais la prendre par
détail

49. Au haut de chacundes deux rnontans, fig. Io, eft une entaille A
fur répaiffeur de laquelle eft une rainure g, g, à droite & à gauche, qui.
reçoit les languettes f, f , de la piece de fer , fig. i s , qui y entrent jatte,
tant pour la hauteur & largeur que pour l'épaiffeur. Cette piece de fer eŒ
elle-même entaillée en i, comme le montant, &a en - dedans de. l'entaille,
fur fon 6paifreur, des rainures 1,1, comme celles qu'on a vues au mon-
tant : c'eft dans ces rainures que gliffe jufte 8c fans balotter, la piece G,
qui par ce moyen a la faculté de fe hauder & beide. On peut voir, fig.

, fous de pius fortes proportions, 	 la confiruétion de ces pieces
leur affemblage. Les pieces F, F, font dans la pofition qu'elles tiennent
fur les montans, & le chailis mobile qui eh t	 deffus eh compofé de
deux pieces G , G, dont on vient de parler, affemblées au moyen des mor:.
taifes et, a, qui reçoivent les tenons de la piece L, qui au moyen de la
vis M qu'on y voit, conduit toute la machine.

ço. LES pieces F, F, une fois mifes en place dans les montans , n'en
changent plus ; aufli la meule inférieure, dont les collets -entrent dans
les trous n , n, qu'on voit au bas , eft immobile , tandis que l'autre meule,
dont les collets entrent dans de pareils trous n, n, du chaffis fupérieur , a
la liberté de monter & defcendre, pour que les plans de ces deux meules
puiffent s'approcher plus ou moins, felon le befoin.

r. TOUTES ces pieces étant mifes en place dans l'entaille des mon..
,tans, il ne s'agit plusdque de couronner le tout par une piece de bois
quarrée , & aux quatre coins de laquelle, fuivant fa longueur, eft une
mortaife qui reçoit les tenons qu'on voit fig. 10, au haut des montans;
& pour que l'effort du travail ne puife,pas faire fortir cette piece de fa
place, on la cheville, comme on_peut le voir fig. 9; enfin l'on ajufte au
centre de cette planche un fort écrou de fer, fig. xi, dans lequel entre
.une vis à tête, comme la figure 18 le repréfente. Cet écrou a de hauteur
toute l'épaideur de la planche dans laquelle il doit être encaftré : les rebords
qu'on voit tout autour entrent de toute leur épaifeur dans celle de la plan-
che N ,k 9, & y font retenus., par quatre vis aux quatre coins ; de fa-
çon que quand cet écrou eh en place, fa furface affleure celle dé la planche.

sz. Au haut de la vis eh un anneau, dans lequel on pade un levier
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- peur la faire tourner ; & à l'antre bout eft un collet r , qui entre dans re
trou de la traverfe L,fig. 16 , & repolà fur fon épaulement ; enfuite eft
une partie de moindre diametre f, qui reçoit la rondelle p, qu'on fixe en
fa place au moyen d'une clavette g, qui entre au bout de cette vis en t,
par-defl'ous la rondelle.

3. LA machine étant ainfi montée , fi l'on tourne un tant foit péu là
'vis, elle monte ou defeend dans fon écrou , qui cil immobile ; mais comme
cette vis eft retenue dans la traverfe L, il faut de toute néceffité qu'elle
l'emmene dans fon mouvement, & avec elle le chaflis & la meule. Par
ce moyen , lorfqu'on veut amincir plus ou moins du fil de fer , on def-
cend plus ou moins la meule fupérieure , & l'on obtient l'effet defiré.

S+ POUR rendre plus fenfible la maniere dont la meule H peut 'etre
éloignée ou rapprochée de celle I, j'ai fait repréfenter fig. 17, le moulin .
vu de face: on y reconnaîtra la piece de fer L, menée par la vis M , qui
mutinant à droite ou 'à gauche , fait defcendre ou monter le chaffis dans
lequel roule la meule H, tandis que l'autre' refte immobile. J'ai auffi tâché
de rendre fenfible une diftanee qu'il eft à propos d'obferver entre les meules
& les montans , de trois lignes ou environ de chaque côté.

Ç. ON ne l'aurait conftruire ces fortes de moulins avec trop de pré-
eifion ; & s'il était fujet à fe lâcher , on ne pourrait jamais compter fur
l'épaiffeur des dents , qui varierait à chaque inflant , & le peigne ferait
par confe'quent rempli d'irrégularités. Telle eft la conftruétion du premier
moulin à tirer les dents d'épaiffeur. Je vais en faire connaître. l'enfemble. .

S. IL Maniere de monter le moulin.

Poux monter le moulin, tel qu'il eft repréfenté fig. 9, on affemble'
les pieees C , C , avec la planche B , pour former la - bafe ; on y place
les quatre pommelles D , D, D, D , & l'on place les deux montans dans
des mortaifes deffinées à cet effet y puis on ferre la clef E par- deffous;
après cela on' faite entrer les pieces de fer dans l'entailte - dès mamans,
ayant eu foin , auparavant d'y placer la meule; & en faifant' defcendre tes
deux pieces,-il faut obferver de bien garder le niveau ; car el'unebaiffint
plus que l'autre , on rifquerait de fauffer l'arbre.

' S7. IL s'agit maintenant de mettre l'autre meule en place,. & pour cela
on affemble les deux pieces G, G, à-la traverfe L, en y mettant en même
tems l'autre meule dans les trous rz, n, qui doivent fe Correfpondre bien
parfaitement; & gardant encore la ligne de niveau', on fait entrer le chairs
dans les rainures des pieces de fer qui font déjà en place ; après cela on
fait. entrer. la. vis. M. dans fon écrou , qu'on avait eu foin de mettre dan
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J'entaille pratiquée à la piece de bois N.,fig.-9 , où il eft retenu par quatre
:vis : on fait,entrer cette piece dans fei quatre tenons , qu'on y cheville
Tolidement. Il ne faut plus dans cet état que mettre la rondelle p, fur fon
tenon S; car on doit fe fouvenir que celui r - entre j'Ille dans la traverfe L;
& enfin on met la clavette q en fa place t; après quoi le métier eft monté
& prêt à ferVir. On a repréfenté dans la même planche, différentes cou-
pes ou profils des mêMes pieces , pour en faire fentir la .conitruâion ou
la pofition : par exemple , 1a figure 23 repréfente Piaffant où le chaifis
fupérient , tout monté & garni de fa- meule H, entre dans les_ couliffes
des pieces qui font déjà en place. La figure 19 repréfente les pieces de fer
qui tiennent la premiere meule , vues hors des montans. Enfin la figure 9
repréfente le moulin tout monté & vu de profil : on peut y reconnaître
toutes les pieces dont on vient de rendre compte. Par derriere, en k,
eft une partie de la manivelle qui tient à l'arbre de la roue inférieure, à
laquelle beaucoup d'ouvriers .ont l'habitude de donner la forme d'un& S ,

& d'autres celle d'un C, croyant chacun gagner de la force par ces diff6 .-
rentes formes. Mais depuis que la faine phyfique eh venue éclairer les
arts & la mécanique, on a reconnu qu'une manivelle n'eft qu'un levier.
au manche duquel la puiffance ou le bras du moteur décrit un cercle ;
que c'ell Élivant le rayon de ce cercle qu'il faut effimer la force ; & que
c'efl par une ligne droite , tirée du centre au point où s'applique. cette
puiffance , qu'il faut compter ce rayon ; & par conféquent , qu'une mari-
velte droite ne le cede en rien à celle dont les contours font le plus variés-

S8. La conftrudtion de ce moulin le rend très-facile à démonter toutes les
fois qu'on en a befoin : on a coutume de mettre beaucoup d'huile à toutes les
parties qui frottent , comme aux collets des deux arbres & aux couliffes des
pieces mouvantes ; mais c'eft encore une mauvaife habitude qu'il ferait à
defirer qu'on .profcrivît dans l'ufage de toutes les machines .: en voici les
inconvéniens.

PREMÉREMENT , le trop d'huile coule k long des montans & les falit
horriblement. Secondement, toute la machine eft tellement remplie d'huile ,.
qu'on ne fauroit y toucher fans fe noircir les mains & les vêtemens d'un
cambouis qui pénetre très-avant ; mais ce qui mérite le plus d'attention , la
grande quantité d'huile qu'on met à toutes les pieces retient la pouffiere , qui
dans les atteliers eft confidérable , forme une pâte qui en très-peu de tems ufe
les collets , les trous dans lefquels ils tournent , & donne du jeu aux pieces qui
avaient été le mieux finies. Il faut huiler les pieces des machines , fans doute ,
puifque les montres ne fauroient s'en paffer : mais le moins qu'on en pourrait
mettre eh le meilleur ; encore je defirerais qu'au moins une fois par femaine
on démontât toute la machine, & qu'après avoir effuyé toutes les pieces avec

foin
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'rein, on y mit de nouvelle huile, & de la meilleure car c'eft encore un
-abus que de fe fervir de tnauvaife huile : elle eft plus épaiffe , & ne faci-
lite pas autant les frottemens ; & fi l'on épargnait,fur la quantité pour
la qualité, la dépenfe reviendrait au même. Tant d'artiftes éclairés ont cria
contre cet abus, que je ne me flatte pas de réer plus qu'eux. Mais ma
dira tant de fois les mêmes vérités dans toutes les branches des arts, que
peut-ètre à la fin le préjugé cédera à l'expérience.

6o. LE moulin qu'on vient de voir n'oit pas le feul dont on fe ferve (lads
l'art du peigner : il en eft d'autres qui ne digèrent de celui - ci que de
fort peu de ehofe ; il en eft auffi dont la conftruétion eŒ tout-à-fait diffé-
rente. Je me garderai bien de les décrire tous, je n'aurais jamais fait; mais
je vais indiquer en peu de mots en quoi ils diffèrent les uns des autres.

61. La. figure 1, pl. Il, repréfente une autre maniere de faire mouvoir
les coulifres qui portent la meule fupérieure : elles s'élevent au-deffus de
la couverture N, laquelle eft entaillée pour les laiffer paffer ; alors c'eft le.
traverfe I.; qui cil taraudée, & le bas de la vis roule dans un trou pratiqué
fur cette ouverture, & y eft retenu de la même maniere qu'à l'autre moulin à.
au moyen d'une rondelle dç fer, dont le trou eft quarré , ainfi que le tenon
de la vis qu'elle reçoit, & qui eft -retenue en place par la clavette fi Oa
peut voir , fig. z , une des couliffes , dont c,c font les languettes & d
eft un des trous qui reçoivent le collet de la meule. La fig. 4, repréfente le
même moulin vu de profil, dont on reconnaîtra ailémént toutes les pieces;
mais il faut avoir attention de fixer très - folidement la piece de bois- qui
couvre les Mamans de la piece de fer d , parce que dans ce dernier cas
elle fait effort, tant en-deffus qu'en - defrous, pour preffion , & pour re-
monter le chaffis.

62. POUR peu qu'on réfléchiffe fur la nature de l'opération à laquelle
font deftinés les moulins dont nous fornmes maintenant occupés, on feu-.
tira que, pour peu qu'une meule penche plus d'un côté que de l'autre, le
fil de fer ne fautait être d'égale épaiffetir quand il eft applati, & qu'il doit
nécefrairement prendre la forme d'une lame de couteau ; mais pour leur
procurer cette égalité refpedive de leur circonférence, il faut d'abord s'af-

- furet que la premiere meule eft pofée bien horizontalement : ce qui dans
tous moulins n'eft pas fort difficile, puifiqu'on peut caler à droite ou à
gauche le chaffis qui la porte, jurqu'à ce qu'on ait atteint le véritable point.
Il n'en eft pas de même de la meule fupérieure; car à moins qu'on ne
faffe palfer le fil de fer abfolurnent au milieu de la furfa.ce que préfente
leur circonférence, il eg certain qu'elle ne peut manquer de pencher du
côté oppofé', & c'eft à quoi eft fujet le moulin qu'on vient de voir; ce
qui n'empêche pas le plus grand nombre des ouvriers de s'en fervir.. Quelques

Tome Xi:	 Tt
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peigners plus intelligens ont - fend cet inconvénient , & ont fenti qu'une
feule vis de preilion. n'était pas fuffifante pour la perfedion de cet Uften-
filee & c'eft ce qui a fait imaginer k moyen que repréfente la figure i',
où l'on voit le même moulin, auquel on met une vis au-deffus de chaque
'couille- mais ce moyen , tout ingénieux qu'il , ne remédie pas encore
à tous les inconvéniens; & néanmoins , comme il cil adopté par un affez
grand nombre d'ouvriers, je crois devoir en dire quelque chofe.

63. JE n'infifterai aucunement fur la conftruétion des autres pieces de
ce moulin , non plus que fur leur difpofition ; on peut reconnaître à rine
pedlion de cette figure qu'elles font abfolument les mêmes ,qu'à l'autre.: je
ne m'arrêterai donc qu'aux deux vis.

64.. Nous avons vu précédemment, que les deux coules qui portent
la meule inférieure , étaient affemblées par une traverfe , au milieu de la-
quelle paire la vis de preffion. Ici chaque couliffe eft menée féparément par
une vis qui lui eft adaptée de la maniere fuivante.

6f. Au haut de chaque couliffe, fig. g , eft une entaille E , à laquelle
répond un trou fait au bout fupérieur de cette coule°, comme on peut le
loir au haut de lafig. 6 : c'eft dans ce trou qu'entre le tenon du bas de la
vis, fig. 7 , qui y eft retenue par le même moyen qu'à l'autre moulin , par
une rondelle e, en-deffous de laquelle eft une clavette f, ainfi qu'on le peut
voir. 11 dl certain qu'on eft plus affuré par cet expédient de la pofition hori-
Zontaie de la meule; mais cil; - on toujours fûr de la faire marcher parallé-
lement à elle- même & un dixieme de tour de vis de plus d'un côté que
de l'autre dérange toute l'économie de cette machine. On a- cherché à cor-
riger ce défaut. Il ne m'appartient pas de fixer l'invention des laminoirs
d'or & d'argent ; mais celui que je vais décrire leur reifemble fi fort, qu'il
me paraît impoffible que l'un n'ait été fait d'après l'autre.

66. LES figures 9 , Io, a i , 12 , 13 & Y q. repréfentent différentes ma-
nieras de faire & de pofer les écrous des deux vis de preffion b b,fig.
l'écrou, fig. Io , au moyen des deux feuillures qu'on y 	 ..voit , fe place ,en
deilbus de la piece de bois, fig. 9, & remplit une des entailles a, & les feuil-
lures c c qu'on y voit; toutes les autres pieces font des variétés dans les
mêmes écrous , imaginées, ou pour les rendre folides , ou pour plus de
commodité. Pour ne pas m'arrêter en defcriptions fallidieufes, le lecteur
voudra bien , pour prendre une plus ample intelligence de ces pieces , con..
fu I t er l'explication des planches...-

67. JE paire à l'explication 'des pieces d'un autre moulin , où les deux
vis de preflion font unies par une roue dentée qui eft entre-deux , & qui
regle alfez bien la montée & la defcente des deux vis de côté. La fig. tç
même planche, repréfente ce même moulin , coupé un, peu au - deffous des
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meules, parce que , comme il cil abfolument fetnblable à celui fig. e , pur
la politica des pieces , & à celui qu'on a vu monté dans la planche précéL
dente pour la conftruelion des montans & du pied , c'eût été perdre de la
place que'd'en repréfenter ici la tiare.

dg.' ON voit bien par cette figure que les vis menent avec elles les cou-
, femblables à celle fig. 6, & que la pofition des meules cil abfolument

la même qu'à l'autre moulin : la différence confifie en ce que les têtes des
vis de preffion font quarrées au - deus du chaperon d , fig. 19 , pour rece-
voir chacune une- roue dentée a, a , fig. t f , qui y eft folidement fixée &
arrêtée par - deffus au moyen d'un chapeau chevillé ou d'un écou : le nombre
des dents de ces deux roues eft égal, pour qu'on puiffe être end d'un pa-
Tallélifine parfait dans le mouvement des deux couliffes : la roue du milieu E
a beaucoup moins de dents , pour pouvoir gagner de la force. Il faut que
ces trois roues (oient parfaitement finies, & que leur denture engrene bien
également.

69. LES deux roues a, a, étant fixées fur les tètes des deux vis de prel:
fion , ne fauraient tourner fans communiquer autli-tôt leur mouvement aux
vis ; mais comme elles fuivent ces vis dans leur marche , il dt certain qu'elles
s'élevent & s'abaiffent felon qu'on les fait tourner à droite ou à gauche :
il a donc fallu que la petite roue du milieu qui les mene, les fuivît dans
cette marche; fans quoi, au bout de deux ou trois tours, leurs dents au-
raient ceffé d'engrener : voici comme on monte cette roue. Au haut d'une
'vis de cinq à fur pouces de long , on forme une tête , en defus de laquelle
cil une tige quarrée qui reçoit le centre de la petite roue; & comme la tète
elt plus large que la tige, elle fert d'appui à cette roue, qui eft fixée par
un chapeau qu'on y cheville ; comme on peut le voir par la fig. zi. Au haut
de ce chapeau cil un anneau , dans lequel on paire un levier comme le
repréfente la fig. 16, & qu'on retient à l'endroit qui convient le mieux de
toute la circonférence de la roue, au moyen de la cheville e qu'on peut chan-
ger de place , dans tous les trous qu'on voit au - . deffus du moulin que cette
figure repréfente. On a foin que les pas de cette vis (oient les mêmes que
ceux des vis de prelEon; par ce moyen , à Indure que celles - ci en tournant
montent ou defcendent , l'autre la fuit : cette., vis du milieu paire dans un
fort écrou, qu'on noye de toute fon épaiffeur dans la piece â feuillure du
deffus du moulin, & à un écartement égal des deux vis de prellion , pour
que la roue n'elfuie pas plus de frottement d'un côté que de l'autre.

70. j'AI fait repréfenter géométralemens la pofidon de cès trois trous
dans la fig. 17, pour faire fentir le rapport qu'il convient, de donner des deux
grandes roues D, D, à la petite E & pour rendre fenfible leur pofitioii
refpeelive. Le deffus de ce moulin - cil beaucoup plus - grand "qtfaux antres

Tr ij
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tant peur contenir plus folidement les roues & empêcher qu'en débordant
on ne les accroche ou heurte contre les murs ou autre part , que pour pou-
voir placer la Cheville qui fixe le & par conféquent la roue du milieu.
L'ufage de cet uftenfile eft très - commode & très fûr ; & lorfqu'on a trouvé
le. degré de prefrion eanvenabre à l'épaiireur qu'on doit donner aux dents , il
faut y affujettir le levier au moyen de la cheville qui l'empêche de céder
aux efforts du laminage , qui tendent à le faire retourner en- arriere,.& lami-
ner toutes les dents dont on. a befoin à cette épaiffeur.

71. TEL. cil le point de perfeétion où le laminoir des peigriers a &é. porté
par .gradatiari. Quelques ouvriers fe- font apperçus que fouvent la meule, à
l'arbre de laquelle-cil adaptée la manivelle, faifait plus de révolutions dans
un tems donné que l'autre; d'où s'enfuit une irrégularité dans les deux fur-
faces. des dents : l'une eft tiffe & plane , au lieu que l'autre eft remplie de tinuo-
fités qui proviennent du retardement de la meule ; & pour parer cet incon-
vénient , on a adapté au centre, & fur l'arbre même de chaque meule , une
roue dentée A, B. fig. 2. , qui ne permettent pas -à l'une d'aller plus vite
que l'autre elles font de plus retenues en place au moyen de quatre vis à tête
perdue dans l'épaiffeur de chaque bras de la croix a-, a-, qui portent la roue.

72- CET expédient a beaucoup de partifans , & mériteraird'en avoir en-
core plus, s'il n'était fujet à un très-grand inconvénient quiconfifte en ce
que c'eft un principe de mécanique & fur - tout d'horlogerie , que les roues
dentées ne font fufceptibles que d'un feul & même écartement pour fe mouvoir
comme il faut: or „ comme à notre machine les meules eécartent. & Le rap-
prochent plus ou moins Pune de l'autre ,.trop près les roues effnieront. des
frottemens. confidérables- , & trop écartées elles n'engreneront plus ; mais
comme la différence de répaiffeur des, dents, ne l'aurait être d'une ligne, on
peut à la rigueur s'en fervir, , en tenant la denture un peu: plus. prOfonde.

73. L'IDÉE d'adapter des roues dentées fur les meules ne difpenfe pas dé
rufage de. celles, qu'on met au - dans du moulin pour régler leur montée &
leur defcente & même les trois- trous qu'on y voit,, indiquent alfez que cet
ufage cil univerlellement obfervé. Là fig.. 24. repréfenw. la même machine de
profil ,.if ,. fout les roues du haut des vis.„ & I celle du milieu.; A & B,.
celles, qu'on applique fur les meules C , D : K dl la manivelle qui fait mou-
voir les meules, placées du. côté oppofé aux roues,,, pour laiffer voir- ce.qui.
fi paire dans l'engrenage & entre les meules.

74.. PQUR laminer au. moulin que je -viens de décrire, ii faut être deux;
tua, toUrne la maniv.elle .;. l'autre guide le fil de fer, & le. reçoit au fouir
d'entre, les meules.- je v.ais mettre fous les. yeux des.ledeurs. un. troifierne-
moulin., qu'un feul homme, peut mettre en oeuvre & dont la mécanique.>

.2.gur. s'Aine' de 1,162aifibur du fil de fer.„ cit, toute 'diflreiite. Les ouvtiers.
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par qui je l'ai vu employer, le préféraient à tous les autres. Je ne préviendrai
pas le jugement des artiftes; ils ne feront en état de le porter que quand j'en
aurai donna la defcription..

AR T I C L E IIL

Defeription d'un autre moulin i applatir le fil de fer.

75% LE moulin que je vais décrire n'ell prefqu'autre chofe que le prace-̀.
dent, auquel on a fait quelques changemens , & qu'on a monté dans une
cage différente. La fig._ i , pl. III , le repréfente toutnionté. A, A, font deux
montais qui s'affemblent haut & bas dans les traverfes, D , E.: celle d'en-
haut E reçoit fur fa largeur deux autres traverfes M , M dont l'écartement
cil determiné par celui de la . cage qui porte les meules,. dont nous parlerons
plus bas. Ces deux traverfes vont par l'autre bout s'affembler dans deux autres.
niontans C, C, dont l'écartement,. ainfi que celui des traverfes même , eft
fixé par la piece G par le haut, & le bas entre dans celle 'F , dont la Jon.
gueur eft égaIe à celle D de l'autre côté. Au milieu des. traverfes M, M, &
fur leur largeur, font deux autres. montans , dont la hauteur eft telle , que •
quand par les deux bouts le moulin repofe fur cinq pommelles., ils viennent
repofer fur le plancher; & pour plus. de folidité , ils font retenus. par quatre
traverfes L., L, L L. Cette baie ainfi affemblée ne (aurait manquer d'être
très-folide pour•réfilter aux ébranlemens multipliés que reçoit toute la machine.
• 76. EN —DESsus des traverfes M , M , & au milieu de leur longueur , font

plantés les deux montans Q, Q, qui, au moyen de la: large entaille qu'on y.
voit fig. 9, femblent en former quatre. Leur furface•intérieure affleure celle
de l'épaifreur des.traverfes qui les portent; & par le haut ils s'affemblent à•tenons;
& mortaifes dans la.piece de bois X , comme la fig. 9 le repréfente:.

77. SUR les faces intérieures des entailles de chaque montant Q,. Q, eft
pratiquée une rainure, dans laquelle gliffent les languettes de pieces de fer,,
pareilles. à celles, du moulin précédent, qui portent la meule inférieure dans,
une fituation bien horizontale. Ces pieces R ,R ,-font elles-mêmes à rainures
pour recevoir les coules S, S , qui portent la meule fupérieure : la. différence
de ces. pieces.„ avec celles du- moulin. précédent, confite en. ce que_ le haut -

de ces couliifes n'eft point preifé par des vis k mais on a foin de les; tenir
un peu. moins longues que la hauteur de la cage. Il ne refte plus qu'à rendre
fenfible la maniere dont les deux meules font déterminées à.fe rapprocher fui,-
vaut l'épaitfeur qu'ion veut donner aux dente..

78. PRESQUE_ au. bas- de chaque couliife	 eff fixée fulid-emunt urne
die.viile. de. fer (pli. a. une tète par-dehors.; c'eltià- qu7orp placeles , 6triers; de:
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fer c, c, dont le fecond ne peut être vu, puifqu'il eft derriere - la machine. Au
bas, de cet étrier, dans une partie qu'on a réfervée pleine, eft un pareil bou-J,
lon à tète qui reçoit la boucle de la corde e,e qui , attire la meule fupérieure;
en - bas & la preffe contre l'autre.

79. Sua les deux traverfes L, L, du devant de la bafe , font plantés
deux petits montans P, P, percés par le haut pour recevoir l'axe a de
la bafcule N, en - defsous de laquelle , & vis - à vis des montans B , B ;
eft une traverfe de bois f qui déborde de chaque côté , pour recevoir une
boude pratiquée à l'autre bout des cordes qui font le tirage ; & pour que
cette traverfe f ne fe dérange pas, on fait fur la face intérieure des moite.
tans B , B, une large rainure , dans laquelle elle glifse de haut en bas: .

Dans cet état il ne s'agit plus que d'avancer ou reculer le long de la bafcule
le poids 0 , pour obtenir plus ou moins de preffion entre les meules. On
peut voir dans la figure ; le jeu de la bafcule, fa pofition & le tirage des-
cordes ainfi que le poids dont on la charge.

80. L'USAGE du contre-.poids fur la bafcule eft très - commode; on
obtient par ce moyen une preffion auffi forte qu'on le defire, en l'avan.
çant vers le bout ; & fi ce poids n'eff pas fuffifant, on peut y en ajouter .

un autre , comme on le voit fig. ; ; on ne doit pas même craindre que les
meules penchent d'un côté ou d'un atitre , pourvu que les cordes e, e, laient
fur leur cheville tout contre la bafcule.

81. L'USAGE des boucles de fer c, c,fig. r3, qui tirent la meule fupé-
rieure , Ife pas me arbitraire qu'on pourrait peut-être fe le figurer , &-
à la premiere vue il femble que les cordes pourraient elles - mêmes aller
faifir les deux bouts de l'axe ; cependant, en y faifant attention , l'on verra
que cet expédient eft fort ingénieux, puifqùe dans la longue ouverture
qu'elles préfentent , on fait paffer d'un Côté le bout de l'axe de la meule
inférieure, & de l'autre la tige, fur laquelle on place la manivelle, &
et l'autre bout de l'axe.	 aifé de fentir que la corde ne potinait pas fe
prêter à tous ces mouvemens , qui l'uferaient en fort peu de teins.

82. IL eft, je penfe, inutile dé faire obferver que les cordes e, e, paf_
fent au travers des traverfes fupérieures M, M , pour aller chercher la
banale: cela fe voit affez fur la figure même.

8;. IL mite maintenant à décrire une commodité qu'on a adaptée à cette
machine & qui fait qu'un feul ouvrier peut , en tournant la meule , tirer
le fil de fer d'épaiffeur. Aux autres moulins qu'on a vus jufqu'à préfent , il
fallait qu'un fecond ouvrier dirigeât le fil de fer entre les meules ; mais ici
il ne fautait fe déranger , au moyen de l'invention qu'on va voir.

84. Sua la hauteur des montais QQ, & précifément vis-à-vis de l'en-
tre-deux des meules, font deux écrous r, r, fig. 8 e folidement fixés dans
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répaiffeur du bois, & qui reçoivent les vis f, f, dont l'office eft cl'afrujettir
le guide .z , comme on le voit fig. 9, & qui dirige le fil de fer entre les men-
les. Ce guide, repréfenté à part fig. Io, eft tout en fer ; fa longueur off dé-
terminée par l'écartement des deux montans. Ses deux extrêmités s , t, font
pliées à angles droits pour s'appliquer fur les montans , & percées en V, V,
pour recevoir les vis qui l'arrêtent en place : fa largeur peut avoir cinq à
fix pouces ; au milieu de fa partie antérieure font ajuftées deux pieces de
tôle qui, diminuant par le bout, font terminées en gouttiere, & qui, s'ap-
pliquant l'une fitr l'autre , forment au bout feulement x ,une efpece de tuyaa
de deux lignes de diametre au plus, ,par où paire le fil de fer, qui par ce
moyen ne faurait fe déranger à droite ou à gauche: on conçoit qu'il eft d'en-
tiel que le bout de ce guide foit bien au milieu de la largeur, &
l'entre-deux des meules. Le fil une fois paffé dans le tuyau, & faifi entre
les meules, eft appellé fans celle par la rotation qu'on leur imprime : ce
moyen elt très-ingénieux & très - fimple. Je vais maintenant faire connaître
quelques corrodions que différens ouvriers ont faites à ce moulin, chacun
fuivant fon génie ; on fera à portée de juger de leur mérite, & d'accorder
la préférence à celle qui le mérite le plus.

8. QUELQUES perfonnes ont remarqué que la boucle à laquelle le poids
eft rependu , éprouvait trop de frottemens fur la barcuIe , & le rendait dif.
fisile à changer de place : on y a fubflitué la méthode que repréfente la fig. 6,
où 4 hercule eft percée d'une entaille fuivant fa longueur , dans laquelle gliffe
la corde qui tient le poids : on y fait un noeud dans lequel on pale une che-
vilte applatie par deffous & ronde par - deffus , qui a la liberté de par-
courir tout Pefpace contenu dans l'entaille : au bout de la même corde on fixe
une autre cheville qui fert à tirer le poids à foi plus commodément. A l'autre
bout de la barcule eft un trou qui la traverfe d'un côté à l'autre fur fon
épaiffeur, , & dans lequel entre la cheville de fer a, qu'on y voit fur la ma-
ehine , fig. 1. Quelques - uns ,au lieu des montans P ,P, en rubflituent deux
autres, fernblables à celui qu'on voit en n,fig. 8, qui. entre dans la traverre
L, qui cil arrêté par - deffous au moyen de l'écrou à oreilles p, qui pro-
çure la facilité de lâcher ou raccourcir le montant, felon que les cordes e, e,
du tirage deviennent plus ou moins lâches, lèlon la réchereire ou l'humidité,
& par - là ils empêchent le contre - poids de tramer à terre dans des tems fort
fecs. Q.uant à la traverfe qui paffe fous la bafcule , & que faififfent les boucles,
des deux cordes e, e, elle doit être applatie fur la face par où elle touche
la bakule , & arrondie par - deffous , pour ne pas couper la corde par de
vives arêtes ; du mile elle doit couler ailérnent dans les entailles des mou-
rus B, B, qui lui• fervent de guide.

86. ON a encore cherché à rendre l'ufage de la bafcule plus f4r pour
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régler le laminage, & pour cela on a imaginé de lui fubffituer un levier pa-b.
reil à celui d'une romaine ou peton , dont les' bouchers des grandes villes
fe fervent pour pefer la viande : on peut le voir fig. 7, mime planche, avec
toutes les pieces qui y ont rapport ; a eft un palonnier ,. aux extrèmités
duquel font les boucles des cordes de tirage b b ; au milieu de ce palonnier
eft un boulon à crochet qui reçoit une S d , laquelle entre dans le trou
d'un tenon qu'on a pratiqué en - deffus du corps du levier e : au bout eft
un trou qu'enfile un anneau k , dans lequel on met une autre S i, qui
s'accroche à un boulon à crochet h, fixé dans la traverfe g , & cette tra-
verfe di elle même fixée aux deux montans f, f, pareils à ceux qu'on
voit en P , P, fur la machine , fig. _1. La branche du levier eft graduée
par de petites encoches , fur un des angles de la forme lofange qu'elle pré-
ferite; & comme cet angle de la branche eft en-deffus, l'anneau , auffi de
forme lofange, qui fe promena deffus , étant un peu tranchatit en- dedans,
fe fixe d'une maniere certaine à chacune des entailles où on le defire ; &
par ce moyen l'on cil affiné d'une preffion toujours égale.

87. LE défaut que je trouve dans cette bafcule eft, que pour peu que le
tirage ne fe faffe pas parfaitement au milieu du palonnier a , ( & la moindre
chofe peut le derangér ) un des bras de ce levier devenant par - là plus long
que l'autre, la meule ne manque pas de pencher, de ce côté, & l'on tombe
dans le défaut qu'on avait le plus grand intérêt d'éviter. 	 r

88. JE penfé que l'idée de ce levier gradué eft fort bonne , s'il était fubf-
titué tout fimplement à la bafcule ordinaire. Au relie, il eu eft de cette ma-
chine comme de toutes . les autres : ceux qui s'en fervent ne manquent pas
de raifons pour la trouver préférable à celles qu'ils ont rejetées ; & quant à
moi, ma tâche eft, je crois, remplie, quand j'ai décrit les inftrumens & rendu .

feuilles les opérations.; chacun eft le maître de n'en prendre que ce qui lui
convient. Qu'il me Toit du moins permis, en finiffant cet article, de propofer
mon avis fur l'ufage des corde-s qui operent la preffion des meules. Ces cordes
font fufceptibles de s'alonger & de fe raccourcir felon la température de
Pair : ne vaudrait- il pas mieux leur fubftituer deux tringles de fer , ter-
minées par un bout en. étrier i, i, fig. i , & par l'autre , par un oeil quarré / ,
qui embrafferait jale la traverfe de dell'ous la bafeule h ? & pour plus de
légéreté l'on pourrait en amincir la tige g , g ; on n'aurait par ce moyeu
aucune variation à craindre, &-la preffion ferait toujours égale.

Parallele des deux moulins précédais.

89. EN comparant les deux moulins que nous venons de voir , on trou-
vera que ceux dont les meules font conduites par des vis -reglent bien plus

fùrement
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nuement l'épaiffeur des dents : ceux au contraire, dont la preflion eft déter-
minée par la bafcule , tendant toujours à preffer le fil de fer, ne déplacent
de la matiere que ce que Peffai qu'on a dû en faire avait fait voir qu'on peut dé-
placer : s'il furvient quelqu'inégalité dans la texture du fer ou île la part de
la rnatiere, ou quelqu'irrégularité dans fa groffeur, la preflion pouvant fe prêter
à toutes ces variations , produit des inégalités dans l'épaiifeur. Il paraît donc
que l'écartement des meules , produit par des vis, eit, plus fûr à tous égards
que Pufage du contre - poids. D'un autre côté , ne peut on pas dire que le
moulin à vis ne permettant aucune variété dans l'épaiffeur , fait caler le fil.-
de fer lorfqu'il s'y rencontre quelqu'endroit plus aigre , & que s'il ne cafre
pas, la furface des lames eft ondée & le poli altéré ? A juger de la préférence
qu'on doit accorder à l'un fur l'autre , par Pufage plus ou moins reçu de
l'un des deux, on eft tout auffi ernbarraffé; car j'ai vu l'un adopté dans cer-
taines provinces toutes entieres , & profcrit dans d'autres , oû le fecond était
en ufage: Les uns vantent celui à vis , par l'égalité des lames qui en fortent ,
& croient qu'avec le foin_ de bien choifir le fil-d'archal , ou de s'affurer du
pays d'où,il vient , on peut compter fur une affez grande uniformité de dou-
ceur & de liant de la part de la matiere Mes autres prétendent qu'avec les
mûmes précautions, l'inégalité qu'on craint de la part de la bafcule fe réduit
à rien. Quant: aux différentes épaiffeurs des lames , ils prétendent connaître
affez bien l'effet de la bafcule pour qu'en plaçant le poids à tel ou tel point
de fa longueur, ils raient affurés de cette épaiffeur.

90. A juger maintenant du mérite de ces deux uftenfiles par l'ufage qu'on
en fait dans Porfévrerie & la bijouterie, où l'on eft venu à bout de laminer
des feuilles d'or & d'argent à des épaiffeurs prefque furprenantes, puifqu'on
y réduit ces métaux à n'être que du clinquant, & , ce qui mérite encore plus
d'admiration , fur, des largeurs de quatre, cinq , & même fix pouces ; quelle
perfelion n'a- t - il pas fallu leur donner pour que les plans de ces meules
fuffent & bien droits & bien paralleles ? car dans l'état où on réduit ces lames ,
un peu plus de preflion dans un endroit que dans l'autre les réduirait à rien ,
& fendrait en plufieurs endroits le bord le plus -mince : or la conftrudion des
laminoirs en or & en argent, beaucoup plus parfaite que celle des tiffenfiles
que nous avons décrits, tient de celui que repréfente lafig. r s , & nullement
de celui à bafcule : on peut donc penfer qu'en perfediormant , il ferait
Peul digne d'être /adopté.

NiANMOINS les moulins à bafcule font d'un ufage plus général parmi
les peigners : ils connaiffent parfaitement faon de leurs contre-poids par
des graduations qu'ils fe font eux-mêmes , d'après leur expérience & dont
chacun fait un myftere; & s'il faut j uger des uftenfiles par l'ouvrage , il femble ,
à voir la précifion qui regne dans les peignes d'acier dont les dents ont été

Tome _NY.	 V v
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tirées au moulin à bafcule , qu'on ne puiffe rien y defirer. Ils prétendent qu'a-
vec le moulin à vis on ne faurait jamais atteindre à une épaiifeur parfaitement
égale à celle qu'une opération intermédiaire a fait perdre, & qu'on. voudrait
retrouver.

92. ON peut répondre à cette objeétion , qu'en adaptant un cadran im-
mobile au-deffus de la roue du milieu, qui mene celle des vis, & fixant une
aiguille à l'axe de cette roue, on pourrait avec la plus grande julleffe retrou-
ver une même épaiifeur, , en la mettant au numéro qui a donné l'épaiffeur
qu'on veut avoir : mais comme les efforts qu'effuie cette mécanique font con-
fidérables & multipliés, au bout de fort peu de rems les pieces prennent du
jeu, & on ne peut plus compter fur la jufleffe du régulateur ; d'un autre côté
les meules s'ufent fur leur circonférence, & tel numéro qui a donné telle
épaifiburil y a deux ans, & qu'on veut affortir aujourd'hui, ne la donnera plus ;-
défaut auquel n'eft pas fujette la bafcule graduée.

93. JE me fuis un peu étendu fur tous ces effets, parce que l'ullenfile
dont j'entretiens le leéteur dl, dans l'art du peigner en acier, le plus &fendel
pour faire un peigne avec précifion. J'ai beaucoup vu de moulins, j'ai conféré
avec les plus habiles ouvriers, & je ne rapporte ici que le réfultat des obfer-
vations des uns 8t. des autres. Enfin, & pour me déterminer, je penfe que
chacune de.ces machines exigerait que quelqteartifte éclairé leur procurât la
perfeétion qui lui elt néceffaire ; mais teltes qu'elles font, je penfe que l'ufage
du moulin à bafcule eft préférable. Chacun en jugera fuivant fes turnieres :
je n'ai porté mon jugement que fur le concours de ceux des artiftes les plus
habiles dans l'art que je décris.

94.. IL faut maintenant voir l'opération du laminage. Pour que le fil de
fer ne fe mêlât pas, il a fallu prendre quelques précautions & le placer fur
un cylindre avant de paffer fous les meules; ,c'eft pour cet ufage qu'on pratique
fur la traverfe fupérieure E du moulin , fg. t ,pi. III, deux rnortaifes
propres à recevoir les montans A, A, qui portent le cylindre B, que repré-
fente la fig. i, pl. Ir. Ce cylindre a à chacun de fes bouts, au centre , une
cheville de fer a, entrée à force, qui lui fart d'axe : c'eft là qu'on place les
paquets de fil de fer, comme des écheveaux de fil fur un guinche ; mais comme
ce fit de fer s'échapperait à droite & à gauche, on perce fur la circonférence
du cylindre deux rangées de trous circulairement, comme on le voith. 3 ;
& comme ces trous ont une inclinaifon vers le milieu de la longueur du cylin-
dre, les chevilles e, e,e,e, &c. qu'on y place ,fig. 4 , vont en s'écartant,
comme on le voit. Le nombre de ces cheviltes n'eft pas déterminé ; mais plus
ou en met, mieux le eft contenu, & moins il eft fiilet à fa mêler, ou à fe
plier en petits noeuds: ce qui peur faire tort au laminoir même.

gy. Tous les numéros de fil de fer ne font pas devidés fur des rouleaux
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de même diametre dans les ment:Mures ; & quoiqu'il parût plus commode à
ceux qui t'emploient, qu'it fût uniformément devidé, avec un peu de réflexion
on verra qu'un fil fin, s'il offrait un cercle de grand diametre, ferait fujet à
fa plier au moindre choc ; au lieu que quand il eft d'un très - petit diametre,
il efl fufceptible d'une très-grande réfiftance qui le garantit : d'un autre côté ,
le gros fil de fer ne (aurait être devidé auffi fin, puifqu'il offre plus de réfif:
tance à être courbé , & que par la même raifon on aurait' plus de peine à le
redreffer. On peut voir dans l'Art de l'épinglier la maniere auffi ingénieufe que
fimple dont on fe fert pour regreffer parfaitement, tant le fit de fer que ce..
lui de laiton, pour en former des épingles & des clous d'épingles : il a donc
fallu augmenter le diametre des cercles que décrivent les paquets de fil de
fer dans la même proportion que leurs numéros. Les peignera doivent donc avoir
des cylindres de toutes les greffeurs, fuivant les numéros qu'on emploie ordi-
nairement ; du moins à peu près, car la régularité n'efl pas néceffaire.

96. ON pourrait à la rigueur fe fervir de poulies fort étroites , ou de
cercles montés comme la roue d'un rouet ; mais ces machines n'ayant pas
affez de pefanteur , laifferaient le fil fe dérouler trop vite , & ne lui confer-
veraient pas la tenfion dont il a befoin pour être droit au fortir du laminage.

97. IL eft vrai qu'on pourrait donner du frottement à l'axe, ou fur la cir-
conférence de ces roues trop légeres , à peu près comme nous avons vu lors de
l'ourdiffige qu'on empêchait les roquetins qui contiennent l'or ou l'argent en
lame de tourner trop vite, ou par les moyens dont on fe fert en pliant tes
chaines , pour empêcher le tambour de fe dérouler trop, vite ; mais comme ces
moyens ne font point en ufage dans les fabriques, je ne les propofe ici que
comme un objet de perfeétion qu'il ferait à defirer qu'on adoptât : il ne fau-
drait pour cela que tourner un collet en forme de poulie, qu'on envelop..
perait d'un ou deux tours de corde , au bout de laquelle ferait un contre-poids.

AR T I C L E IV.

Des derentes manieres de laminer le fil de fer.

98. §. L Tirage du premier moulin fans devidoir ni guindre. IL n'eft per.
Tonne qui ne connaiffe la maniere dont le fil de fer eft routé dans les manu.
Laures , & tel qu'on nous l'envoie pour les ufages ordinaires. La fig. 5' re-
préfente un de ces paquets , dont le dernier bout entoure la totalité dans un.
endroit, tant pour empêcher qu'il ne fe mêle, que pour qu'en puifle reconnaître
le bout par lequel on a fini de le devider ainfi , & par lequel il faut commencer
à l'employer : l'autre bout n'eft pas à beaucoup près auffi aifé.

99. Là fig. 7 , pl.IV repréfente deux ouvriers occupés à laminer du fil de
V Ir ij



31-0
	 rAR,T DU FAISEUR

fer ; mais pour laiffer voir le jeu des meules & la tenfion du fil, on a fupprimé
tout le corps de celui qui tourne, & on n'a reptéfenté que Ces deux mains A , A.
L'autre ouvrier B , ayant jeté à terre fon paquet de fil, le tient .dans fes deux
mains l'avoir, de celle G, qui tire un tant foit peu pour le dreffer, , & t'autre C ,
qui le dirige entre les meules , pour qu'il garde toujours le milieu. L'attention
de cet ouvrier confille à ne 'aider glider le fil de fer qu'autant qu'il eft appellé
par le moulin , de façon cependant à entretenir toujours une tenfion égale; de là
dépend la régularité ou l'irrégularité du laminage.

toc). QUANT à l'ouvrier qui tourne les meules , il doit avoir foin de n'aller
pas plus vite dans un Mitant que dans l'autre; & dès qu'on a commencé à la-
miner une partie de fil de fer , il ne faut pas quitter l'ouvrage qu'il ne fait en-
tiérement fini ; car il n'eff pas poffible que ces deux reprifes donnent au fil une
égale épaiffeur , même fans qu'on touche aucunement à la vis. It faut a uffi tour-
ner plutôt vite que doucement, & l'égalité de mouvement n'eff pas indifférente.
L'expérience a appris que le fil qui a été laminé vite eft plus épais que celui qui
l'a été plus lentement : voici la raifon phyfique de ce phénomene.

I0I. IL ne parait pas poflible au premier coup-d'oeil, que du fil qui paire
entre deux meules dont l'écartement eli déterininé puiffe en fortir plus
-épais dans un cas que dans un autre ; mais fi l'on y fait attention, on feu..
tira que quand les meules tournent doucement , les molécules déptacées ,
étant retenues plus long-tems en prefeon , ont la faculté de s'àrranger les
unes avec les autres, & qu'alors c'eft l'écartement des meules qui déter-
mine, à bien peu de chofe près, l'épaiffeur du fil ; au lieu que quand la ro-
tation eft plus vive , les parties font bien également déplacées : mais elles
n'ont pas le tems de s'arranger; & reprenant une partie de leur reffort , elles
tendent à occuper la place qu'elles avaient , auparavant ; de forte qu'il n'y a
que les moins ealtiques qui aient entiérement cédé à la preflion des meules.

102. AVANT de paffer le fil à la filiere , il faut développer le bout qui
entoure chaque paquet ; & comme ce commencement eff plein de firme-
fités , il vaut mieux couper ce bout à l'endroit où commence la courbure
du cercle du paqùet même. On fe fert pour cette opération, des mêmes cifeaux,

, pl. V, avec lefquels nous verrons plus bas qu'on coupe le fil ap-
plati pat' longueurs pour en former les dents , & que dans tous les arts on
connaît fous le nom de cifailles. On applatit enfuite le commencement du
fil avec un petit marteau , fig. 2 , fur un tas, fig. 3 , que, pour pouvoir s'en
fervir commodément, on monte fur un morceau de bois de figure rectangle,
ou fur un billot peu élevé. Il faut faire cet applatiffement fuivant la courbure
du fil de fer , que l'on préfente enfuite au moulin ,- du Fens qui paraît devoir
envelopper la meule inférieure. Cette attention n'eff point du tout indiffé-
rente ; autrement, en abandonnant au hafàrd le paffage du fil entre les
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meules , on ne ferait jamais juré d'avoir des dents bien droites fur les
bords : ainfi il faut qu'en paffanr par le laminoir ce fil fe redreffe parfai-
tement; ce qu'on obtiendra toujours avec le foin que je recommande.

103. IL cil difficile, avec l'ufage-du moulin dont je parle, qu'on parvienne
aifément à laminer le fil du fens de fa courbure; car fi l'on prend garde à
la pofition du fil qui repofe à terre, on verra qu'il doit néceffairement entrer
de côté, par rapport à cette courbure, fous le laminoir. L'attention de l'ou-
vrier ne faurait guere corriger qu'en partie cet inconvénient ; & pour
l'anéantir entiérement, il faudrait que l'ouvrier tirât tellement le fil depuis le
point où il cil faili entre les meules, qu'il pût le redreffer parfaitement,
ce qui n'A pas poffible; au lieu que la méthode qu'on va voir procure cet
avantage au laminage, au moyen du guindre ou cylindre horizontal, qui e
en développant le fil, le préfente du feus où il doit être. Un guindre , pour
s'en fervir commodément, doit être très-fort :autrement il plierait, &
cafferait très-promptement .

S. II. Ufage du moulin ei bafeule.

104. LA figure 4, pl. V repréfente le moulin à bafcule en travail : on
Voit l'ouvrier qui n'ai occupé qu'a tourner les meules, entre lefquelles il
a eu foin ,en commençant, de placer le bout du fil de fer, après l'avoir ap-
plati au marteau, comme je l'ai dit plus haut. On voit auffi de quelle ma-
niere le cylindre , fur lequel a été devidé le fil de fer, eft porté par deux
rnontans D, D, dont la hauteur eft telle qu'il fe trouve à celle du guide.
Ce fil, appellé fans ceffe par la rotation des meules, fe cléioule , & [mirant
dans le tuyau que forme le guide, fe prétente en ligne droite pour entrer
fous les meules. Il fort du moulin en lame, ainfi qu'on peut le voir en F;
& par un ufage très-blâmable, mais univerfellement adopté, on l'abandonne -
à fon propre poids au fortir du moulin; de forte qu'il traîne à terre pen-
dant l'opération, après laquelle on le recueille en rouleaux pour s'en fervir
au befoin.

Io,: j'AI dit qu'on a tort d'abandonner le fil lamifié à fon propre poids;
.vaudrait mieux qu'un enfant, une femme, ou quelqu'un dont l'inclut-trié

ne fût ni chere ni précieUte , le tînt par le bout, & reculant à mefure qu'il
:fort du laminoir., l'étendit par terre par longueurs. Après avoir Coupé les
dents de longueur, il faut s'occuper à les redreffer parfaitement: cette opé-
ration ne ferait nui longue ni fi difficile, fi l'on avait pris la précaution
dont je viens de parler: c'elt ordinairement le maitre, ou du moins un ou-
vrier habile & de confiance, à qui on abandonne l'opération de redreffer les
dents, tant elle. eft. effentielle à la perfetion du peigne; mais enfin c'ett
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aine qu'on en . ufe , & je ne puis que Faire connaitre ce qu'il y a -de vicieux
dans chaque ufage.

i06. Point fuivre l'idée que je propofe , fi Fon trouve que le teins du
recoud ouvrier eft aifez inutilement employé à cet ouvrage , on peut fubf-
tituer à ce moyen ime infinité d'autres moyens- qui dépendront du local de
Pattelier & de l'indatie des ouvriers. On peut, par exemple, pore à une
diftance convenable du moulin, une efpece de centre , comme le repréfente
la figure r , au haut de !agnelle eft une poulie où paire une ficelle qui d'un,
bout tient à la piece L , fig. 6 , & de l'autre à un contre - poids qui, à meure
que le fil fe lamine, l'attire à lui.

107.LA cantre dont il eft ici queflion, n'eft autre ehofe que l'affernblage
de deux montans plantés folidement dans une planche longue, large &
épaiffe futfifamment pour donner à cet uftenfile aifez de folidiré : ces mon-
tans font percés par le-haut pour recevoir une broche de fer , qui fart
d'axe à une poulie auffi longue que les montans ont d'écartement , & fur
laquelle gliffe la ficelle atrbout de laquelle eft le contre - poids.

108. Si cet attelier où on lamine eft un peu long, on peut écarter la cantre
à quelque diftance du moulin ; & comme le contre- poids ferait trop tôt
arrivé en - bas, on peut fe fervir de divers moyens, ou pour lui faire par-
courir de plus grands efpaces , ou pour, dans une moindre courte, lui faire
déployer beaucoup de corde. Pour le premier moyen , il fuffit de doubler
la direction de la corde, à peu près comme la fig. 8 le repréfente. R • eft
la poulie féparée' de la cantre; V elt une autre poulie attachée par fa chappe
au plancher, ou autre endroit élevé; alors le poids parcourt dans fa defcente
un affez grand efpace qui cil le même à la lame.

109. ON pourrait, fi l'attelle eft au haut d'une maifon , faire defcendre
le poids par la fenêtre ; niais ce qui réuffira le mieux, c'eft d'attacher une
poulie au plancher, comme on le fuppofe en V , fig. 8; & au lieu que le poids
fût attaché au bout de la corde , comme on le voit, ce poids porterait une poulie,
& le bout de la corde ferait fixé au plancher : par ce moyen le poids, en par-
courant un allez court efpace, développerait beaucoup de corde. On pourrait

moufter toutes ces poulies; mais je reviens à l'opération.
no. LA piece avec laquelle on faifit le fil de fer,, eŒ repréfentée fig. 7 :

elle fait reffort par le bout inférieur , & tend à tater ouverte. Le coulant ou
boucle c, gliIfe fur fa longueur, & la force de refter fermée quand on y a pincé
la lame dans l'ouverture b : à l'autre bout eft un-crochet que ftifit un noeud
qu'on pratique à un bout de la corde , comme on le voit en d ,fig. G : à chaque
longueur on coupe la lame & on la couche par terre en un tas, fig. 9, Sc en..
fuite on en fait un paquet lié de plufieurs liens, comme e, f, g, g, f, e, fig. 10.

III. JE ne fuis entré dans tous ces détails que pour apporter quelque
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remede aux défauts de tous lek procédés qu'on emploie. Quelques peignera pla-
cent en-devant du moulin un recoud guindre horizontal, fur lequel ils envelop-
pent le fil à mefure qu'il fort du moulin : lorrqu'on fe fert &moulin fans bar-
cule , on monte ces guinches fur des pieds , tels qu'on en voit un, fig. 2. , pl. IF,
dont la hauteur égale celle des meules ; mais quand on fe fert du moulin à
barcule , on peut fur les deux rnontans de devant placer un cylindre , comme
on voit celui de derriere ; & pour les faire mouvoir tous deux, voici comme
on s'y prend.

12. LA fig. a , pl. VI, repréfente cette mécanique ; les deux cylindres ne
font pas tout-ànfait femblables à ceux que nous avons déjà vus. A l'un des bouts

, de chacun eft une poulie placée fur l'axe du cylindre, Sc dont le diametre
plus petit à celui B qui reçoit la lame , qu'à celui A , qui contient le fil de
fer, & cela afin qu'il aitte un peu plus vite : eh voici la raifan. Le fil en paf-
fint par le laminoir s'applatit , tant aux dépens de fon diametre que de fa lon-
gueur : il Faut donc que le cylindre qui recuille la lame aitle un tant Toit peu plus
vite que l'autre ; puifqu'en fuppofant qu'il y eût quarante tours de fil de fer,
'on peut trouver quarante-cinq ou quarante- huit tours de lame. Ces deux
cylindres font menés par le moyen d'une corde fans fin E, qui paire fur les
deux poulies , & la lame qui attire le fil de fer eft elle - même attirée par
l'autre cylindre.

IL n'eft pas aifé de déterminer au bille le rapport du diametre d'une
poulie à celui de l'autre poulie; mais il n'y a pas un grand inconvénient à
craindre. Il vaut mieux que la poulie du cylindre qui reçoit la lame, l'oit ptus
petite que plus grande: car fi étant un peu petite elle eft déterminée à tour-
ner .plus vite que la lame ne le lui permet, en tenant la corde fans fin un peu
lâche, elle gliiTera fur fa poulie, & n'ira pas plus vite qu'il ne faut. On a cou-
turne de fe précautionner d'un certain nombre de poulies qu'on change à
volonté, felon que l'un des deux cylindres va trop vite ou trop doucement;
& pour cela chaque poulie a à fon centre un trou quarré , jufte à la groireur
du quarré pratiqué fur l'un des bouts de l'axe des cylindres : on retient ces
poulies en place au moyen d'une cheville d qui paire au travers de l'axe, en-
dehors de la poulie, qui par ce moyen fe trouve retenue folidement.

4. IL ne nous refte plus qu'à lever la difficulté qui réfidte de, l'inégalité
du diametre des poulies ; c'eft le trop ou le trop peu de tenfion ade la corde
fans fin : l'une & l'autre extrêmité eft nuifible ; il a donc fallu la corriger. Voici
comment on en eft venu à bout.

REMETTO N S fous les yeux, la fig. t , pl. YI, voyons de quelle maniere
-les montans F, F, yfont placés i nous y remarquerons que ces deux montans
font mobiles; de maniere qu'on peut les avancer & reculer à volonté par le
feçouts de deux -vis, comme celle G , quiadaptent à la traverfe H deux pieces
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de bois femblables à celle I, qui portent la traverfe K; mais comme la force
de ces vis ne ferait pas fullifante pour fupporter une marre ne forte que le
cylindre D, on a ajouté une piece de bois I,,, qui tient folidement dans la
traverfe K, & qui entre avec une certaine force dans le milieu de -celle H.
Comme l'enfemble de la machine ne permet pas qu'on apperçoive l'arrange-
ment de ces pieces , j'ai cru qu'il était nécelfaire de faire voir cette partie du
moulin féparément ; ainfi la î va nous mettre tout- à - fait à portée de voir
tout ce rnécanifme , qui devient intéreffant, pour connaître à fond le moyen
qu'on a employé pour tendre ou pour lâcher la corde fans fin E. Les mutatis
F, F, de cette dernierefigure font folidement plantés dans la traverfe K: cette
traverfe el affemblée avec celle H, de maniere à pouvoir être menée en-avant
& en - arriere , parce que les pieces de bois I, I, L, peuvent gliffer dans
les entailles ou dans les marmites qui les contiennent. Les deux premieres
de ces pieces font un peu plus larges dans leur épaiffeur par-clonus que par-
deffus , & l'entaille que chacune d'elles occupe ett faite en conféquence ; ce
qui commence à donner un premier point d'appui pour s'oppofer à la loue.
deur du cylindre qu'elles doivent aider à fupporter. On apperçoit à chacune
de ces pieces une longue rainure g, g, dans laquelle entre une des vis G, G,
par le moyen defquelles on affujettit ces pieces ; de façon que lorfqu'on a
déterminé la longueur qu'il faut donner à la corde fans fin, on les ferre. Les
vis aident auffi à fupporter le fardeau ; niais comme on a apperçu que .ce moyen
n'était pas fuffifant pour oppofer une force majeure, on y a ajouté la troi-
fieme piece L, qui_entre dans une mortaife pratiquée au milieu de l'épaiifeur
-de la traverfe H à frottement dur ; enforte que , lorlqu'on veut reculer ou avan-
cer le cylindre , on eft obligé de frapper deffus , afin de la Faire entrer ou for-
tir. Cette piece elle feule oppore plus de force que les deux précédentes. Pour
finir de connaître cette machine, il faut voir la fig. 6, qui repréfente la tra-
verfe H, féparée du moulin : on y voit tes entailles h, k , où l'on place les
pieces de bois I, J: on apperçoit au fond de ces entailles ut> trou taraudé qui
fert d'écrou aux vis G, G, qui fixe les pieces qu'on met dans ces entailles;
la mortaife I reçoit la piece de bois L, &. les deux mortaifes nz , m, font pour
les tenons des grandes traverfes M, M, du moulin. Cette traverfe eft elle-même
fuppartée par deux montans qui fervent de pied au moulin , de même que
ceux N, N, fig. 4., pl. F. Voilà le feul moyen que j'aie vu pratiquer pain
tendre les cordes fans fin qui - font tourner les cylindres. Mais je dois pré-
venir encore d'un autre foin que doit avoir le lamineur : il confifte à prendre
garde de faire diftribuer également la larnefur le cylindre entre l'efpace des
chevilles ,.afin qu'elles ne s'entaffent pas trop l'une fur l'autre, parce que la.
quantité augmenterait bientôt le diarnetre du cylindre, & alors il tirerait da-

•antage de lame que n'en fourniraient les aïeules; on ferait forcé de changer
la
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la poulie B, fig. t , pl. VI, pour une d'un plus grand diametre , afin qu'elle fit
tourner moins vite le cylindre.

1 16. QuoiquE cette façon de laminer foit adoptée par plufieurs peigners,
je ne fautais l'approuver, , parce que la lame qui fe roule fur ce cylindre con-
trete une courbure nuifible , que fon élafficité, quelle qu'elle fait, ne [aurait
lui faire perdre : il faut donc que , lorfqu'on a coupé les dents de la longueur
qu'elles doivent avoir, on ait foin de les redrelfer , en faifant le choix de celles
qui pourront fervir. Je reviens encore à mon premier fentiment , qui eft de
faire tirer la lame par longueurs, il faudrait même que le fil de fer qu'on em-
ploie à I'ufage de cet uftenfile n'eût jamais été en malle : je voudrais que les
peigners euffent correfpondance eux-mêmes avec les tréfileurs; qu'ils leur de-
mandaffent de tirer le fil de fer dans les numéros convenables, par longueurs de
huit à dix pieds , & qu'on les empaquetât comme je l'ai dit ci7devant pour les
longueurs laminées , conformément à la fig. Io de la planche V, & que dans
cet état ce fil fût envoyé aux peigners , qui le lamineraient longueurs par
longueurs ; alors on n'aurait aucune courbure à craindre , on fe fervirait feu-
lement de la méthode que j'ai propofée & établie par les fig. 6 & 8 de lapl. F.

117. J'AI dit plus haut que l'on fe fervait d'une jauge, fig. î & 6, pi. I ,
pour apprécier Pépaiffeur des dents qu'on avait à employer pour tel ou tel
compte de peigne. Cet ufage e[l adopté généralement par tous les peigners en
acier : mais il faut obferver que cette jauge dell pas fuffifante pour cette appré.
ciation , parce qu'elle ne peut décider que d'une grande quantité enfemble ;
c'eft-à-dire , qu'il faut que fon entaille foit remplie de dents , pour (avoir le
nombre qu'elle en contient. Ce moyen n'el' pas propre à décider de l'épaiffeur
qu'il faut leur donner , parce qu'il faudrait laminer tout de fuite une longueur
de fil airez grande pour la couper & en faire des dents , & les jauger enfuite
toutes à la fois. Cette opération exige trop de toms, & je doute même qu'elle
foit aufli précife qu'une méthode que j'ai vu pratiquer chez un des meilleurs
peigners en acier qui ait encore paru , & que la fabrique de Lyon a eu le mal-
heur de perdre prefqu'à la fleur de fon âge : je veux parler du fleur Mangeot
pore ; fa réputation était fi bien établie , qu'il était connu dans toutes les ma-
nufaétures d'étoffes de foie de l'Europe : il ne pouvait pas même remplir toutes
les commillions qu'on lui donnait, parce qu'il n'admettait aucun aide dans
fon travail, tant il comptait peu fur le travail des autres fes peignes balan-
çaient prefque la bonté & la beauté des peignes anglais. Mon deffein cil pas de
déprimer les talons de quelques autres habiles peigners qui fe font fait un nom
dans leur état; mais j'ofe avancer qu'il n'y a aucun fabricant qui ait employé des
peignes du fieurMangeot, qui ne les ait préférés à tous autres du même genre.

118. C'EST chez cet habile homme que j'ai puifé les principales lumieres
que j'ai acquifes fur l'art de faire les peignes. Je reviens à la méthode du

Tome	 X X
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fieur Mangeot pour régler fon moulin, & pour fe procurer les épaiffeurs des
dents, convenables aux comptes des peignes qu'il voulait exécuter. Outre
les connatifances Particulieres fur les moulins à vis & fur, ceux à bafcule , dont
il poirédait parfaitement les propriétés , il avait des procédés particuliers, &
enteautres une jauge, telle que celle qu'on voitfig. 7, pl. Pl, qui n'eft autre
chofe qu'un gros fil de fer formant une efpece d'S , dont une des ouvertures

.n , 0, détermine l'épaileur des dents il avait plufieurs de ces jauges , dont
chaque bout numéroté indiquait les différentes épaiffeurs qui pouvaient y en-
trer. On peut avoir une jauge qui comprenne de fuite tous les numéros pof-
fbles : elle eft connue parmi beaucoup d'ouvriers fous le nom de calibre & eft
repréfentée par la fig. 13 5 on y voit de quelle maniere les écartemens de chaque
tour vont en diminuant infenfiblement depuis A jurqu'au bout B.

119. QUOIQUE j'aie reconnu dans le fieur Mangeot tout le talent imagi-
nable pour la confirMtion des peignes, je ne me fuis pas borné à ne voir
que lui [cul fur cet objet; car , fait par occafion , fuit par recherche , j'en ai vu
autant qu'il m'a été poffible, & j'ai taché de découvrir leur fendillent fur les
différentes manieres de travailler ; & comme par mes recherches j'avais alfez
d'expérience pour difcerner les bons des mauvais procédés , je n'ai jamais eu
pour but que de connaître à fond l'art que je décris aujourd'hui.

12o. COMME je n'ai jamais exercé cet étàt , on pourrait imaginer que j'ai
avancé bien des ehofes au hafard, ou que je n'ai pas affez pris de connaillànces
dans cet art pour ofer le mettre au jour. Quoique je n'aie jamais exercé le talent
de peigner, j'ai néanmoins fait les expériences les plus difficiles ; & toutes les
fois que j'ai cru que fur les différentes opérations qu'on m'expliquait il y
avait quelque chofe à defirer , j'ai engagé ceux à qui je m'étais adreffé , non-
feulement d'op-érer devant moi , mais de me laiffer opérer Peul , ou pour le
moins de permettre que j'aidaffe à l'opération : de forte qu'il n'eft aucune des
opérations principales que je n'aie exécutée & vu exécuter; & à force de recher-
ches, j'ai réuni en moi les connaiffances des différens genres d'ouvriers. C'eft
en prenant des lumieres chez les uns & les autres, que. j'ai trouvé toutes les
différentes façons >de traVailler que je rapporte. L'opération du laminage étant
en quelque façon la partie la plus ellentielle du peigne, j'ai cru auffi que ce ferait
l'endroit où ceux qui la connaiffent porteraient plus d'attention , & que par
conféquent il fallait y apporter plus de foin. Je dois prévenir le Jeteur , que
toutes les fois que je mettrai eu - avant quelque chofe dont l'ufage ne fera
pas reçu dans quelque partie que ce fait de l'Art du fabricant d'étoffes de
foie , &c. j'en défignerai les auteurs ; & fi c'ell quelque chofe qui vienne de
ma part, j'en uferai comme j'ai déjà fait : au furplus , je ne parlerai de ces
procédés, généralement ignorés ou nouvellement inventés, qu'autant que je
les connaîtrai préférables aux procédés ordinaires , fait à cure de la célérité
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foit pour la plus grande perfeaion de la chofe en elle- même ; j'aurai foin de
les donner pour tels qu'ils font Je ferai obferver, , avec la plus exaae vé.
rité , les avantages qu'ils peuvent avoir fur les autres; d'après cela , je crois
que je ne dois pas être en peine de ce qu'en peut dire la critique.

121. Q_U'ON ne foit pas furpris fi j'entre ici dans une differtation qui
paraît étrangere à mon fujet; mais comme je fais que quelqu'un a voulu
contredire les procédés que j'ai rapportés dans ce qui a déjà paru de mon
art, où l'on n'a pas fûrernent pris garde aux avantages qui en réfultaient,
je fais que non-feulement on n'a pas trouvé bon que je dormafre des moyens
de perfeaion , tant aux machines qu'aux opérations ; mais en a trouvé
mauvais que je rapportaffe les méthodes reçues dans de principales villes de
manufaCture , à caufe qu'on les ignorait dans d'autres.

122. QUELQUES perfonnes ont penfé que j'aurais dû m'en tenir aux feules
méthodes ufitées à Paris & à Lyon, fans faire aucune mention de celles d'A-
vignon, de Tours Sc de Nîmes; mais j'ai toujours cru qu'il n'était pas pof-
fible de traiter la fabrique des étoffes de foie avec quelque clarté, fini
rapporter les différens procédés des principales manufetures : la plus favante
doit fans doute éclairer l'autre, qui peut à fan tour lui communiquer quel-
ques éclairciffemens ; au furplus, j'ai pris là - deffus l'avis de perfonnes très-
éclairées , & je ne crains pas de m'égarer.

123. IL di bon , avant de finir l'article du laminage, d'obferver que,
quand par malheur on s'apperçoit que le fil n'a pas été réduit en lames
de l'épaiffeur requife , on peur le gaffer une faconde fois au moulin ; mais
il faut à cette faconde foie apporter beaucoup d'attention, & ne pas aban-
donner la bafeule au même poids, fans quoi il deviendrait tout ,de fuite
trop mince: il faut donc drayer à quel point le contre-poids doit être placé
pour donner l'épaiffeur convenable ; & fi c'ett au moulin à vis qu'on [amine,
On court moins de rdque à la vérité ; mais il faut encore tâtonner, en ferrant
peu à peu', jufqu'à ce qu'on ait acquis le degré jutte. L'inconvénient le plus
ordinaire quand on repaire le fil une feconde foisiau moulin, ert de lui oc-
cafionner des finuofités fur le tranchant de la lame, qui le rendent entié-
rement dêfeaueux & le mettent hors d'état de fervir : mais enfin, quand
le mal eft fait, il faut y chercher un retnede ; 8c quand par oubli, ou par
négligence, on a manqué fon épaiffeur du premier coup, il faut s'y reprendre,
et tout ce qu'on peut employer eŒ autant de moins de perdu.

124. LE laminage des bijoutiers & des orfevres ert tout différent
nôtre : ici il faut obtenir du premier coup l'épailIeur de la lame, qui n'a
fouvent qu'une demi-ligne de large ; au lieu que le clinquant, ou autre partie
d'or ou d'argent qu'on parle au laminoir, a fouvent 6, 7, & même g pouces
de large, & on ne la réduit auffi mince qu'on la voit, que par degrés & en
changeant fans ceffe J preffion. 	 X x ij
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:21. Nous venons de voir les moyens ufités pour mettre les dents d'épaif..
Leur ; voyons maintenant ceux qu'on emploie p -our les couper de longueur.

ARTICLE V.

De la maniere de couper les dents de longueur.

12‘. 5. L .Premiere méthode. QUELLE que Toit la maniere dont on reçoit la
lame au fortir du moulin , l'opération fuivante confifle à la couper par lon-
gueurs pour en former les dents : cette longueur, comme on l'a déjà dit ,
Varie fuivant la hauteur de la foule ; c'eft-à-dire , que cette foute elle-même
change fuivant la fineffe des dents : mais enfin cette hauteur de foule une fois
déterminée , il faut faire le calcul fuivant. Je fuppofe que cette hauteur doive
être de 19 lignes ; chaque jumelle peut avoir environ ; lignes & demie où
3 lignes 3 quarts de largeur , ce qui fait 7 lignes & demie pour les deux : le
ligneul peut occuper une demi-ligne , & enfin les dents doivent déborder d'une
ligne haut & bas ; ce qui , compté tout enfemble , fait 29 lignes. Ce calcul elt
néceffhire chaque fois qu'on fait un peigne d'une hauteur de foule différente,
& les peigners un peu occupés ont toujours des dents coupées à toutes ces
longueurs, fuivant leur degré de fineffe.

727. IL n'en etc pas des dents de fil de fer comme de celles de canne,
que nous avons vu qu'on n'eft pas obligé de couper auffi exactement de
longueur, puifque , quand le peigne efi fini, on rogne l'excédant des dents
par chaque bout : ici cela n'eft point praticable, ot du moins on ne le fait
pas ; auffi faut-il apporter la plus grande attention à les couper parfaitement
de longueur: voici comment il faut s'y prendre. Je fuppofe d'abord qu'on a
reçu le fil par longueurs au fortir du laminoir : l'ouvrier que je fuppofe affis,
tient de la main gauche un petit morceau de bois a Je 8 ,pl. VI, dont la lon-
gueur dl- connue, & détermine celle qu'on doit donner aux dents ; il applique
deffus la lame, ayant foin qu'elle affleure exaetement par le bout celui de
la mefure, & avec des cifailles f, qu'il tient de la main droite , il coupe
toutes les longueurs, ayant foin de ne pas laiffer échapper le bout qu'il
ferait obligé de rarnaffer à terre à chaque dent. La »ire 10 , même planche ,
repréfente un ouvrier qui coupe les dents de la même maniere ; toute la
différence couac en ce qu'il a enlevé le cylindre qui a reçu la lame de
deffus le moulin, & l'a placé fur deux montans B, B, plantés folidement
dans une planche à côté de lui , où il fe déroule à mefure qu'il l'attire à
lui. A mefure que cet ouvrier coupe les dents, il les jette dans une boîte
qu'il a à côté de lui, pour empêcher qu'elles ne fe gâtent en traînant par terre.

128. JE ne l'aurais trop recommander de couper toutes les dents fur la
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meure qu'on s'et faite , 	 non pas fur des dents qu'on coupe à inefure,
, comme le fontleaucoup d'ouVriers. Il Weil pas -pollible qte répaillfeur 'de la
-cifaille lui permette d'approCher tout contre . le bout de la indure; d'où s'en-
fuit un peu plus de longueur ; & comme on a compté - ou:dû compter fur cet
excédant , les dents ne fe trouvent qua la longu'eurnéceffaire; au lieu que
fi l'on fe fert pour mefure indifféremment - des  dents dernieres coupées , chaque
excédant ajouté à la Comme des précédons fait qu'au bout d'une - certaine
quantité on trouve les dents d'une & quelquefois deux -lignes 'plus longues

- que les premieres : Ce qu'il eft toujours ailé d'éviter quand on né change -pas
le mefure. •

rz'9. JE n'ai vu employer , dans les atteli6rs que j'ai 'parcouriià ; que ra
méthode que je viens de rapporter; mais un habile fabricant n -i'a donné la def-
cription d'une méthode qu'il a vu pratiquer, & qiie je fie l'aurais laiffer ignorer
-au letaeur. Cette méthode eft préférable à la précédente, & pour la jufteife
qu'elle procure aux dents , & pour la célérité; puifqu'un ouvrier, même ordi-
alaire , peut y couper quatre fois plus de dents dans un teins donné , que le plus
labile n'en faurait faire dans le même tems ; encore ne lui•ft-il pas poifible, fans
une malnadreffeextrême, ou Hue inattention impardonnable -, de les couper plus
'ou moins longues qu'il ne faut. -C'efl de quoi nous allons-nous entretenir dans
le paragraphe fuivant. -

S. II. Seconde maniere de couper les dents des peignes.

" 130. POUR couper leS dents fuivant la feçonde méthode ;-on fe fert d'un
inftrument repréfenté . par la fig. r , pl. YII, via je nommerai coupoir, faute
-de ravoir le nom que fon auteur lui a donné. -:•Ce font deux lames A., B ,
jointes enfemble en un point C, comme des cifeaux , au'rnoyén d'une ivis
affez forte pour réfifter aux efforts multipliés qu'on leur fait éprouver. La
lame A efi terminée par un de fes bouts par une queue F, à l'extrémité de la-
quelle eft un trou dont on fera connaître autre part l'ufage; l'autre bout, qui
quand on l'a forgé a été réfervé fernblable au premier, -efi relevé & arrondi
dans la partie D & va fe terminer en une peinte 'd'ex fine pour entrer dans
toute la longueur du manche E, garni d'une virole par un bout, -& par
l'autre d'une contre-rivure , fur laquelle eft rivé le bout de la queue ou foie C.
L'épailfeur de cette lame peut être de cinq à fix lignes , & à fa partie infé-
rieure fe termine en bifeau très-obtus , pour que le tranchant ne s'émOuffe pas
aifément feulement depuis d jurqu"én e• ; dont l'inclinaifon eft dirigée vers le mi-
lieu de la largeur de cette lame , ainfi qu'oh le voit :l'autre lame B ,tepréfentée
par fa face extérieure ,fig. ; , eft un parallélogramme de. Même épaireur que
la,preiniere lame , & beaucoup plus long) ainli gifôn'peut - en jug'et. É lien
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près au milieu de fa largeur eft un bifeau de i en k, auffi long qu'à l'autre
lame & fait de même ett le trou taraudé, dans lequel: entre • la vis C,
& -enfin aux quatre angles eft un trou par où on fixe ce coupoir fur. les mon-
tans deffinés à le porter. .

131. POUR que la lame A ne defcende pas trop bas quand on l'abandonne
à fon propre poids, on réferve un épaulement à la naiffance du manche en f,
par où elle repore fur l'antre lame. Il ne s'agit plus que de faire fentir de
quelle maniere ce coupoir doit être monté. Comme l'objet de la fig.. 7 qui
le repréfente en œuvre, e1 de. faire fentir Padion de l'ouvrier , les pieces de ce
coupoir y font trop peif fenfibles pour pouvoir fervir à notre explication ; je
vais le préfenter fous différens-points,:de vue , felon les pieees. que j'aurai à
faire connaître. •

132.. SUR une bure forte & pefante , comme K, fig. 4, eft affemblé à te-
nons & mortaifes un très- fort montant I, au haut duquel font fixées toutes
les pieces qui compofent ce coupoir. Les angles de devant des deux joues de
l'entaille M, qu'on y a pratiquée, feint armés de fortes équerres de fer L ,L,
telles qu'on en voit une à part en L , & qu'on peut auffi voir en L, L, fig. f. Ces
, équerres font fixées en place par-deffus , au moyen d'une vis qui entre dans un.
trou qu'on y voit, & qui fé viffe dans le bois; & par-devant, au moyen d'une
broche de fer qui, paffant dans Pépaiffeur de chacune des joues du montant, en-
file un trou correfpondant, pratiqué fur le côté de l'équerre, comme on le voit
en /dans celle qu'ona repréfentée à part. Quant aux deux trous pratiqués furie
devant de l'équerre, ils font taraudés, & au même écartement que ceux qu'on.
voit au bout de la rame, fig.:- a , pour fervir à la tenir en place. Cela pofé , je
penfe que la fixation du coupoir fur fon montant doit être intelligible. Il me
refte à décrire: un. autre moyen auffi (impie qu'ingénieux, qui fert à déter-
mineila longueur. qu'il convient de donner aux dents felon le befoin ; & pnur
cela le ledeur :voudra bien jeter les yeux fur les fig. & 6 dont on a ôté
le coupoir, pour ne plus laiffer voir que ce d9rnier objet, dont nous allons
nous occuper., . •

133. SUR les deux' angles intérieurs des deux joues du montant fig. 6 ,-eft
une entaille x, x, refouillée comme on le voit en y, y, qui reçoit le cou-

..liffea.0 q, repréfent6 à part fous la même lettre. Cette piecç , qui eft de fer,
eft faite de façon qu'elle puiffe remplir les entailles x, x, y , y; & elle eft
fixée par des vis qui entrent dans les quatre trous a,a,a, a, pratiques fur
fa hauteur, & ceux b, b, font entièrement taraudés pour recevoir les vis de
preffion s, s, qui „ferrant les deux tringles de fer r, r, forment une efpece
de preffe ,dont. on va voir. Pufage. La'fig. R n'eft autre chofe qu'une plaque
de tôle 'une-épaif;feur convenable, aux deux çôtés de laquelle font attachés
fondement à uneégale hauteur les tenons t, t, qui faifis entre les deux
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tringles de fer q,q,r, r , - peuvent être 'affémentfixés à Pendroit'oà 'on le
defire pour déterminer la longueur des dents qui, appuyant • contre cette
plaque, font toutes coupées à la longueur qui fe trouVe entre lé coupoir &
là plaque : au bord inférieur de cette plaque di un rebord dont l'utilité- eff
d'empêcher que le fil de fer ne defcende plus bas qu'il ne faut, & par con-
féquent ne varie de longueur; ce qui arriverait infailliblement , à caufe de la
courbure qu'a néceffairetnent contractée le fil fur le cylindre , ou en le laft:
faut traîner à terre. Au moyen de Cette- précaution ,.l'ouvrier n% plus de foin
que de préfenter fort fil bien perpendiculairement à la plaque ; car il eft
nifé de fèntir que toute ligne qui ne ferait pas la perpendictilaire ferait plus
longue qu'elle, & que•par conféquent les dents feraient tantôt longues .&
tantôt courtes. 'L'ouvrier occupé à cette opération , comme on le voit fig. 7,
prend de la main droite le manche du coupoir ; & étant afris , il pore fes
pieds fur la bafe de cette machine, & de la main gauche il avance la lame à
mefure qu'il coupe les dents.qui par leur propre poids tombent dans un tiroir
qui entre dans un élargiffement fait entre les deux joues du montant, fig. 6;
iSt pour qu'il n'ait pas la peine de relever fou , ce qui au bout d'une jour-
née ne latin pas de fatiguer, au bout de la tige F, fig. 7 , eft une ficelle, à
laquelle pend un contre -poids qui ouvre les cifeaux tout naturellement, au
moyen de quoi l'ouvrier n'a d'effort à faire que pour couper les dents, en
appuyant autant qu'il eft

134. ON voit dans cette ftg."7 , que l'ouvrier a placé par terre .à fâ gauche
le cylindre B, monté fur la bafe dont nous avons déjà eu occa(ion de nous
entretenir. Pour ne rien laiffer à defirer fur la conftrudion de dette machine,
j'ai fait repréfenter dans la fig. 6 les entailles dans léfquelles on loge
les équerres de fer, fur le devant defquelles on fixe la lame immobile du cou-
poir au moyen de quatre vis dont les têtes font noyées dans fon épaiffeur
pôur ne pas nuire au mouvement de l'autre lame. Le montant de cette figure ,
ainfi que celui de la fig. r, eft repréfenté brifé fur fa hauteur, parce que nous
n'avions befoin , pour notre démonftration , que de fa partie fupérieure. On a
foin , pour gagner du tems de tracer fur les deux tringles q, q , qui rempliffent
les longties entailles des deux joues du montant, des lignes paralleles & peu
diflantes entr'elles; au moyen de quoi , quand une fois on s'eft mis au fait
de ces marques , on y fixe les deux tenons qui fupportent la plaque, & on
eft affuré d'obtenir des dents d'une longueur connue.

13y. QUELLE que fait la méthode dont on s'et fervi pour laminer le fil
de fer, il faut avoir grand foin de le préfenter au coupoir de façon que la
courbure fait dti Fens que repréfente la fig. 7, comme s'il fortait de deffus un
cylindre : le rebord qu'on a pratiqué au bas de la plaque, indique affez com-
bien cette précaution efl néceiraire i fans cela le fil montant plus ou moins haut ,
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on tomberait -dans l'inconvénient que l'on a uti:11 grand intérêt d'éviter.

: 136. JE ne :perde pas que la prerniere méthode pude fupporter la corn-
paraifon,avec celle-ci : l'une eft lente , ennuyeufe , & fatigue extrêmement
la main droite qui tient la citaille ; au : heu que l'autre méthode n'ayant pas
befoin de mefure , dl plus aifée & plus expéditive. On pourrait même, en
tirant le fil par longueurs , paffer dans le coupoir trois ou quatre lames à la fois ,
& alors il fuffirait de s'aimer qu'elles' appuient exaeternent toutes contre la
plaque, pour leur procurer une égale longueur. Enfin, foit prévention ou autre
fentiment mieux fondé , je ne pente pas qu'on oui& imaginer de méthode plus
fimple & plus expéditive. Il me mite à décrire l'opération qu'on fait aux dents
après qu'on les a coupées de longueur.

ART I C L E

Des façons  l donner aux dents quand elles font couples de longueur.

137. POUR peu que l'ouvrier aille un peu vite en coupant les dents de
longueur , il faut qu'il vuide fon tiroir affez Couvent, fans quoi elles monteraient
jufqu'auprès du tranchant du coupoir , & lui nuiraient infaitliblement. Il a donc
foin de tems en tems de les mettre dans quelque grande boîte; Sc. quand cette
premiere opération eft finie , il les choifit une à une , les redreffe fi elles ont con,
tracté un peu de courbure, & les examine attentivement. pour voir fi elles n'ont
point de pailles : , de fentes ou de gerçures ; auquel cas il faut abfolument les
mettre au rebut.

138. PARMI les dents où l'on apperçoit des gerçures , il y en a en qui ce
ne font que des pailles fort légeres : on ne met point celles -là au rebut;
mais les ayant toutes mifes fur une table bien unie , on y jette un tant foit
peu de 'pierre ponce en poudre, & avec un morceau de liege de la forme

.d'un bouchon, mais un peu plus gros, on les frotte fur leurs deux faces;
& comme cette opération ferait trop longue fi on les poliffait Pline après l'autre
on en prend plufieurs à la fois, & on les retourne fers-detTus - deffous & bout
pour bout. Quand on les a ainfi toutes frottées, on les examine de nouveau,
& on met à part celles en qui cette opération a fait.difparaitre les pailles,
& on rejette abfolument les autres ; on les effuie, on ke cette ponce, & on
les nettoie avec un autre bouchon qu'on frotte fur une plaque de plomb;
d'autres les frottent avec un morceau de plomb même, en les tenant toujours
bien à plat fur la table, pour ne leur faire contraster aucune courbure. Enfin
on .les effuie parfaitement & on les met parmi les autres , dont elles ont par ces
préparations acquis la perfeition.

139.  JE n'ai jamais pu concevoir quelle pouvait être la raifon de l'ufage
du
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du plomb pour polir les dents : la pierre ponce eŒ très-incifive, & a la pro-.
priété enfer en Tort peu de tems la furface à laquelle on l'applique, avec le
moindre frottement ; mais fi cette poudre raie les dents, a - t - on prétendu
remplir ces raies ou' ces inégalités avec le plomb? Je n'en crois rien : d'ail-
leurs, en prenant ainfi le plomb à fimple frottement, on n'en enleve que des
parties fi déliées, qu'on n'en a guere que la teinture ; & le moindre attouche-
ment qu'effuieront les dents, la leur -fera perdre. je crois pouvoir ranger
cette recette parmi ces vieux procédés que l'ignorance a introduits, que l'nfage
perpétue, & dont on ne l'aurait donner aucune radon. Nos peres avaient tant
de bonhommie ! Et quand on fe rappelle toutes les puérilités-dent on s'occupait
férieufement il n'y a pas encore long-tems , doit-on être furPris que les 'arts,
s'avancent à pas.fi lents vers la perfedion ? Voulez-vous polir les dents ? con-
fultez ces artifies qui, d'Un nombre infini d'efpeces de têtes de clous , nous
font autant de miroirs à facettes , dans lefquelles le foleil fe multiplie, au grand
dommage dé notre vue Air les habits des hommes. Je fais cependant que les
roues de plomb font un des intermedes dont on fe fert pour parvenir à ce
beau poli; mais ce n'eft pas -immédiateinent après la ponce, qui raie fi fort
tout ce qu'elle approche ; & encore faut-il un frottement très-rapide & cou-
fidérable , dont n'approchent pas ceux qui frottent un tant foit peu les dents
avec du liege.

140. L'USAGE de certains ouvriers de mêler enfemble les dents qui du
premier infiant fe font trouvées bonnes, avec celles à qui il a fallu donner
l'apprêt dont nous venons de parler pour qu'on pût s'enfervir, , eft très-dé-
fedueux : quelque peu que ce poli diminue fur chaque furfaee , il diminue
enfin; tk. fur la quantité de ces dents on ne l'aurait manquer de s'en apperce-
voir : le mieux eft donc de les mettre à part, pour fervir à l'épaiffeur où elles
fe trouvent réduites.

141. QUOIQUE l'ufage de la jauge en S foit fort bon, il eft toujours plus
fût, après que les dents ont été coupées de longueur, de les jauger encore
dans l'entaille A, fig. , pl. I; après cela on les range dans des boites ot1.
tiroirs numérotés fuivant les numéros des dents elles-mêmes, & dans lefquels'
on doit les- préferver avec grand foin contre la moindre humidité. Qu'il me
foit permis de le dire en infant, il ne faut jamais recevoir de ces tiroirs quie.
les rnenuifiers font avec des douves de tonneaux ; le vin qui y a f6journé
y dépofe des fels qui, quelque feches que foient ces douves, en fe volatilifant
rouillent tous les inftruinens de fer ou d'acier qu'on y entrepofe.: le mieux
eft de les faire en chêne neuf on en noyer. Les ouvriers ont la précaution;
pou" r empêcher la rouille, d'enterrer les dents dans du fon , où elles fe ton-.
fervent très-bien.: le parti le plus fûr cli de. né• psi. tirer 'beauçonp plus de
dents d'épaiffeur qu'on n'en a befoin, j'infifte un peu là-deffuS , parce que j'ai
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vu beaucoup de peigners , dont l'ufage eft de faire de très - grandes provi-
fions de toutes longueurs & épaiffeurs : it dl vrai qu'on peut les envelopper
librement dans un papier gris , un peu imbibé d'huile , & même il eft
bon d'en répandre quelques gouttes fur les dents & de les rernuer_enfaite
pour répandre également cette huile ;'& quand on veut monter un peigne,
il faut les fécher avec grand foin, fans quoi la poix du ligneul ne prendrait
pas , & elles feraient fujettes à gaffer lors même qu'elles feraient entre les
jumelles.

14a. C'EsT donc une attention qu'on ne fàurait avoir trop grande pour pré-
ferver les dents de la rouille; & fi , malgré toutes les précautions , elles en.
font prifes, il faut faire un choix de celles où il n'y a que la fuperficie d'en-
tamée, d'avec celles où , ayant pénétré un peu avant dans l'épaiifeur,
faudrait fe fervir de limes aux dépens de cette même épaifeur, , ce qui les
mettrait hors d'état de fervir ; & f la fineffe à laquelle elles fe trouveraient
réduites ne les rendait pas entiérement défeetueufes , le tems qu'on emploie-
rait à les limer & polir ne ferait pas compenfé par leur valeur intrinfeque.
Quant à celles qui ne font que légérement attaquées de la rouille, voici la ma-
niere d'ôter cette rouille : on enduit ces dents d'huile d'olive ; enfnite on les met
dans une boite dans de la farine, & on les expofe deux jours de fuite à l'ardeur
du foleil ou à un grand feu pendant l'hiver ; & quand on voit que la farine qui,
s'était attachée autour de chaque dent cf} un peu tachée par la rouille , on les
retire, & en les effuyant on a la fatisfaétion de voir difparaitre prefque toute
cette rouille. Si cette opération ne réuffit pas de la premiere fois , on la répete
une feconde , & on peut être affuré d'une parfaite "téuffire. Si quelqu'une réfifte à
ces opérations , il faut voir fi c'eft que la rouille eft trop enracinée , ou fi le frot-
tement de la pierre ponce en poudre, comme nous Pavons vu plus haut, ne la
ferait pas entiérement difparaitre ; mais quoique dans tous les arts.on poliffe
Pucier & le cuivre avec la ponce & l'huile , les peignera ont l'habitude de l'em-
ployer à fec : ils prétendent que la ponce , s'imbibant , fait une pâte
qui émourfe le tranchant de cette poudre , & Pernpêche de mordre auffi bien.
ils ont bien raifon à cet égard; mais c'eft par-là qu'on empêche que l'ou-
vrage ne foit rayé, ce qui à fec ne peut manquer d'arriver : c'eft auffi par la
même raifon , que quand on polit à la lime douce, on l'enduit de quelques
gouttes d'huile pour polir plus fin : l'ufage eft contraire, je dois fans doute le
rapporter ; mais je ne me crois pas obligé de l'approuver.

143. JE ne me fuis jamais annoncé que pour un affilie; en cette qualité je
dois rendre compte de tous les procédés mis en tarage dans chacune des par.
ries que j'entreprends de décrire : le ravant & le phyficien auraient une toute
autre tâche à remplir. Aflidus obfervateurs & fcrutateurs des fecrets de la
gature, on attend d'eux de rendre compte de toutes fes produétions & de fes
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écarts même. Cette tâche eft certainement bien au-deffus de mes forces & de
mes connaiffances; & lorfqu'il m'échappe quelques réflexions fur les caufes
phyfiques des effets que je décris , je ne fais que propofer modefternent mon
avis , que je foumets entiérement aux lumieres fupérieures. Sans être phyfi.
d'en, j'ai &mine tout homme Page, réfléchi fur les caufes; je m'en rends compte
du mieux que je puis, & c'eft là ce que je propofe au public. Mais ce ferait
pour le chymifte un objet de recherches , que d'expliquer pourquoi les dents
rouillées, mifes pendant fort long- tems dans l'huile, ne fe dérouillent pas à
beaucoup près auffi bien que quand on y joint de la farine. Ne s'y établirait-il
pas une fermentation qui, donnant du mouvement aux parties , arrête d'abord
la décompofition du fer , qui produit l'ochre de la rouille , & bientôt déterge
( s'il m'est permis d'employer ce mot) ces mêmes parties ulcérées ? Je vois d'ici
le leeteur crier après le fabricant- chymifte : mais les arts font freres ; & s'ils
ne fe connaiffent pas bien tous , c'en que la parenté eft un peu longue. Voilà en
général ce qui concerne la préparation qu'il convient de donner aux dents , &
le foin de les préferver ou de les guérir de la rouille. Je paire à l'emploi qu'on
en fait pour monter les peignes.

de-  	 ••••11■1....11■•AF.17111. 	          

De la maniere de monter les peignes d'crcier.
144. E s peignes dont les dents font -d'acier , fe montent fur leurs ju.;

merles avec du ligneul tel que celui dont on a parlé pour les peignes de canne.
It ferait fans doute très-déplacé d'entretenir ici le ledeur de tous les procédés
qui font communs aux uns & aux autres ; le plus (impie eft d'y renvoyer. La
maniere de monter les peignes eft à peu près remblai* à la premiere : je ne
ferai donc ici que rapporter en peu de mots les particularités adoptées par les
peigners en acier ; particularités qui confiftent en quelques machines & quel.
ques procédés qu'ils fe font rendu propres à eux feuls.

14.i. A la rigueur on peut donc monter les peignes d'acier fur les mêmes
métiers où on monte ceux de canne; mais on va voir que les moyens dont
on fe fert pour frapper les dents , ainfi que les autres opérations , font fort
ingénieux. J'aurais defiré pouvoir rendre un compte un peu circonftancié d'Un
moyen très-heureux, qu'un habile peigner de Rouen a imaginé pour monter un
peigne fans le fecours des mains. Ce moyen eft très-expéditif; il confite à faire
entourer les jumelles par le ligneul à mefure que les dents prennent leur place,
par une mécanique bien entendue, & enfuite à frapper fur la dent qui vient
d'être placée.

Y y ij
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146.L'AUTEUR de cette- invention prétend que des machines mues égxs
lament, travaillent bien plus réguliérement que les bras d'un homme, dont
]a volonté feule réglant l'aétion des xnufcles, ne (aurait produire une par;
faite égalité. Cette machine, dont l'auteur fait myftere, n'eft pas vénue à ma
connaiifance; il ne l'a communiquée qu'à l'académie des fciences; & tout ce.
que j'ai pu en apprendre , c'eft que les jumelles font enfermées dans une boite
où fe paire toute l'opération.. J'ai. craint de commettre une ilidifcrétion en cher-
chant ê pénétrer l'intérieur de la boîte; & quand l'auteur veut s'envelopper
dans la nuit du rnyftere , ell-ce à moi d'y porter le flambeau de la curiofité ?
Je configne ici ce fait. Heureux qui pourra en acquérir de plus grands éclairs
ciWemens' Et fi j'eui'e deliiré de connaître ce chef-d'oeuvre, t'eût été pour en
faire part au public & le tourner à l'avantage de mon art. Si l'amour de la
gloire doit inviter les artiftes à publier leurs découvertes , on peut, fans crainte
de reproches, fa réferver celles dont le fuccès peut indemnifer des dépenfes
& du tems qu'elles nous ont coûtés: tout ee que la patrie a droit d'exiger,
e11 qu'on n'enfevelilTe pas ces utiles fecrets. Il faut efpérer que ,les rai fons d'in-
térèt particulier -ceiiant , l'auteur nous laiffera le détail de fes 'procédés. J'ap..
prends qu'un peigner d'Aix en Provence vient d'inventer une machine .qui
produit les mêmes effets: ont- ils employé les mêmes moyens? C'eft ce que
la fuite nous apprendra fans doute. Ces deux inventions prouvent la néceflité
de perfe tionner cette partie de la fabrique des étoffes de foie, puifque des gens
de génie s'en occupent avec fuccès. Le but de cette, machine n'eft pas la célérité
de l'ouvrage feule; des perfonnes qui ont vu des peignes qui fortent de cette
fabrique , afurent qu'ils font très-réguliérement faits. Je reviens aux opéra.
Mens qu'on met en ufage pour monter les peignes.

ARTICLE PREMIER.

Premiere maniere de monter las peignes d'acier.

147. §. T `Defeription du métier. LA. fg -r,  pl. VIII, repréfente un métier
monter les peignes, dont le lecteurpeut reconnaître la conitrudion pour l'avoir
vu employer à monter. les peignes de. canne. 4n a feulement à celui-ci le foin
de tenir la table dc . ce métier un peu plus large, pour y placer les deux couliifea.
i!i i, formées par les rainures des deux tringles c, c. C'eft fous ces couliilès que

iife la planche d, qu'il età propos d'examiner à part pour en fentir mieux la
çonfruclion, fig. z : aux deux bouts de cette planche dl une feuillure g, g,
dontl'épaiffeur de la languette h, k., coule aifément dans la rainure des deux trip_

ml`ès : au milieu de cette bafe eOE .plantée une équerre de fer e, qui porte la batte
; dont nous allons parler; mais comme cette picce eit fans ceLTè en mouve-



LIE PEIGNES D'ACIER. 	 35;7

ment, ez qu'elle frappe fins cefe des coups redoublés contre les dents du peigne,
elle a befoin d'être très - folidement fixée dans fa bafe ; pour cet effet le bout
inférieur de cette équerre, fig. 3 , eŒ taraudé , comme on le voit en o , & en-
trent dans le trou p de la piece de fer quarrée, fig. 5 , fans cependant s'y viffer, ,
le quarré de cette piece entre jufte dans une entaille de pareilles dimenfions q,
pratiquée fur l'épailfeur de cette plaque , d'environ trois lignes, & par- defro us
eft arrêtée au moyen d'un écrou quarré , fig. 6; eniuite de quoi eft une autre
plaque de fer de deux ou trois lignes d'épaiffeur, fig. 9 , entrée en - deffous
de la bafe de toute fon épaiffeur dans le bois, & arrêtée par les quatre coins :
cette plaque reçoit dans le trou y du centre, le bout o de l'équerre fig. 3 ; au
moyen de quoi la batte ne l'aurait s'incliner en-devant ou en-arriere. La plaque
de fer , fig. 5 , eft auffi noyée de toute fon épaiffeur en-deffus de la bare pour
plus de propreté : à l'autre bout de l'équerre eŒ un tenon qui reçoit la piece
de fer 1, fig. 4, aux deux bouts de laquelle on a réfervé une maire de fer
pour lui donner de la peranteur. La mortaife 1 qui reçoit le tenon k ,fig. 3
doit être bien jatte à ce tenon, & bien au milieu de la longueur de la piece;
de là dépend l'égalité des dents par rapport à leur épaiffeur, , comme nous le
verrons dans l'opération. Cette piece eft fixée en place au moyen d'une che-
ville de fer qui entre dans le trou m , fig. 2, qui repréfente la batte toute
montée. Quand on veut mettre cette batte en place, on l'entre par le bout
des trifigles A, qui ne vont pas contre la poupée à gauche ; mais elles y vont
tout-à-fait par l'autre bout, pour donner plus de courre à la batte. On conçoit
à l'infpedtion feule, que la piece de fer repréfentée par la fig. 4 , gliffe entre
les jumelles, pour aller frapper contre les dents , dont elle doit avoir tout
au plus l'épaiffeur ; mais pour gagner de la folidité , on la tient fort large, fans
quoi elle plierait au moindre choc, & ne remplirait pas fon objet. Le plan de
la table de ce métier & celui de deirous la bafe ne l'auraient être trop unis
pour diminuer les frottemens , & même il en à propos de frotter de favori
tant ces deux plans que les deux couliffes : la hauteur de cette batte doit être
telle que la lame puiffe gliffer parallélement aux deux jumelles; & pour fa
régler, on petit prendre la hauteur des tenons g, g, des deux poupées E, E,
fig. i. Il faut -encore avoir grand foin que l'équerre foit montée fin fa bafe ,
parfaitement à angles droits avec les poupées, pour qu'en frappant fur les
dents, on l'oit fût de leur procurer une pofition perpendiculaire avec les
jumelles , comme je l'ai dit en parlant des peignes de canne, où je recom-
mandais de frapper avec la batte également fur les deux bouts des dents.
Je paire à la maniere de Le fervir de ce métier ainfi monté.
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S. IL De la maniere de monter les peignes en fe fervant de la batte qu'al;

vient de décrire.

148. LES préparatifs néceffaires avant de monter les peignes d'acier, font
abfolument les mêmes que pour les peignes de canne: le métier eft le même;
les montans font garnis de vis & de tenons , fur lefquels on fixe les jumelles
en les attachant l'une à l'autre avec une ficelle dans des encoches, ainfi qu'on
l'a vu plus haut : les gardes. fe pofent de la même 'maniere, on les fixe,
ainfi que les dents des lifieres , comme aux peignes de canne. Il faut angl.
avant toutes ces opérations , marquer fur les jumelles de deffus les divifions
par pouces, demi - pouces , &c. ou par portées , demi - portées , avec les inf.
trumens qu'on a rapportés à ce fujet : les dents fe placent enfuite de la
même maniere , en les entourant chacune d'un tour çle ligneul , & frappant
avec la batte pendant qu'on tient les deux petits paquets de ligneul de la
main gauche un peu tendus ; niais comme Qette opération ne diffère des pré-
cédentes que par l'ufage & la forme de ta batte ( car les dents , quoique d'une
autre matiere, fe placent de même ), c'eft à cela feul que nous nous arrêterons.

Le. L'OUVRIER prend là batte au milieu de fa hauteur, & la faifant
gliffer fur fa bafe, il appuie & frappe le plus également qu'il lui eftpoffible
contre les dents; & pour cela il a plufieurs précautions à prendre. Premié-
rement , comme le frottement qu'elfuie la bafe de la batte dans fa couffin
diminue la force qu'on lui imprime , il faut s'habituer à bien régler fon coup,
& pour cela prendre fon élan à une égale diftance : fecondement, avoir at-
tention de prendre la tige au milieu de fa hauteur ; car fi, pour avoir plus de
force , on voulait la prendre un peu plus haut, la bafe ne fuivant plus un mou-
vement parallele , s'engagerait entre les tringles, & l'opération ferait retardée.
Si au contraire on la prend trop bas, le levier de la réfiftance étant plus long que
celui de la puiffance, on ne frappera plus, même avec d'affez grands efforts•, que
de faibles coups , & l'on ne pourra ferrer les dents autant qu'il efl néceffaire.

yo.. IL y a des ouvriers qui, pour ne pas prendre les dents l'une après
l'autre fur le métier , ou dans une boîte qu'ils ont à côté d'eux , en prennent
une petite poignée de la main gauche , quoiqu'ils tiennent de cette main
les deux petits paquets de ligneul. Cette pratique eft fort expéditive quand
on peut en prendre l'habitude ; mais la main droite doit être libre pour em-
poigner la tige de la batte.

y I. h. y a pourtant un inconvénient dans cet ufage pour certaines per-
fouines qui fuent des mains , & donnent par - là lieu à la rouille; dans ce
cas il vaut mieux placer les dents fur une tringle de bois fur le métier, pour
qu'ayant un bout en l'air, on puiife les prendre fans peine. Chacun en ufe
filivant l'habitude qu'il a contradtée: mais je penfe qu'en effet cet inconvé-
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nient mérite confidération; car les dents une fois placées , ne peuvent plus
être effuyées & avec beaucoup de foins depuis que le peigne di' fait , on eft
fort furpris de le voir rouiller.

2. LES attentions que je recommande fi fort , paraîtront fans doute
minutieufes â bien des perfonnes ; mais elles font effentielles pour l'ouvrier,
qui ne peut trouver fon bénéfice que dans la célérité. S'il s'agiffait de me
déterminer fur la préférence qu'on doit accorder à l'une des battes dont nous
avons indiqué l'ufage, tant pour les peignes de canne que pour ceux d'acier,
il me femble que la derniere eft préférable à beaucoup d'égards ; mais d'un
autre côté l'habitude peut rendre l'ouvrier auffi habile avec l'une qu'avec
l'autre : un avantage réel avec la derniere , c'elt que, fi elle el1 bien faite &
potée bien d'équerre en tout Fens, elle difpenfe du foin particulier de placer
les dents b à angles droits avec les jumelles, puifque cela ne peut manquer
d'arriver. L'ouvrier n'a d'autre attention que de bien ferrer fon ligneul, &
cle faire tomber jufie fur chaque divifion marquée le nombre de dents qui
leur convient. Quelle attention ne faut-il pas pour frapper également fur
chaque extrèmité des dents, lorfque le bras qui conduit la batte décrit un
arc de cercle ? eft fort difficile de corriger cette courbure, & le moindre
défaut eit confidérable. Enfin , nous avons vu que pendant que l'ouvrier
place & entoure les dents de ligneul , la batte repofe entre les jumelles ; &
ce poids, quoique peu confidérable, imprime infenfiblement au peigne une
courbure que tout peigner qui démonte le métier a foin au premier inflant
de redreffer , fans même s'inquiéter de cette 'carde. Mais cet inconvénient
qui parait de ii peu de conféquence, devient confidérable; & n'arrive -t -il
pas par-là que chaque dent change de polition refpeétive avec les dents voi-
fines , & que le ligneul fe lâche & ne les fait plus avec autant de force,
fur - tout au milieu du peigne , où la courbure était plus grande & le dépla-
cement plus confidérable ? Ce n'ell pas quand le peigne fort des mains de
l'ouvrier qu'on peut juger de ce dérangement ; mais il devient plus ferlai°
.quand il a travaillé quelque teins. It nous relie à parcourir quelques méthodes
particulieres pour monter les peignes, qui ne confinent que dans la maniere
de frapper les dents , & dans les machines qu'on a inventées pour cet tirage.

A II T I C L E I L

Defcription d'un feeond métier à monter tes peignes d'acier , & de la maniere
de s'en fervir.

15 3. S. I. Defcription du métier. LA fig.  z r , pl. VIII, repréfente un mé-
tier à monter les peignes, que j'ai vu mettre en ufage dans quelques pro-
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vinces , & qui a Ces avantages ainfi que Ces inconvéniens. La table ou le
banc de ce métier eft monté-à peu près de la même maniere que les précé-
deus mais au lieu des poupées qu'on y a vues, on fe fert de deux mon-
tans A , A, qui en font l'effet, & de plus vont à environ quatre pieds s'af-
fernbler dans les bouts des deux traverfes F, F. A la hauteur des poupées
qu'on a vues, ces montons font percés • & garnis de fer pour recevoir les.
boulons à vis D ,.E , que le lecteur doit parfaitement reconnaître dont.
parconféquent je ne dirai rien. Il ne me refte à -décrire que la batte I, qui
fe meut par le moyen d'un balancier, comme on va le voir. 'Au haut de
cbactin des montans A, A, & fur leur épaiffeur, font deux entailles ot# feuil-
lures qui reçoivent les tenons des crémailleres de fer F F, qui y font atta-
chées. Ces tringles ont peu d'épaiffeur ; mais pour ne pas perdre de la force,
on leur donne une certaine largeur : leur épaiffeur eft abattue en chanfrein
des deux côtés , • & forme un bifeau , fur la longueur duquel eft une certaine
quantité d'encoches anguleufes , c'eft- à- dire, de la forme d'un V; mais
comme il fout que ces. encoches fe répondent parfaitement Pune à l'autre ,
on l'eh les deux tringles dans un étau ou dans une entaille, puis on trace
& l'on forme chacun de ces crochets d'un même coup. -Je paire au balancier.

15.4. A environ quatre pouces du bout fupérieur de la tige de fer H, eŒ
une mortaife ci, fig. 13 , dans laquelle entre jufte la petite traverfe ,fig. 12,
qui y eft chevillée, comme on peut en juger par les trous, c de l'une &f
de l'autre : les deux bouts de cette traverfe ont leurs .plans abattus en.
bifeau & forment une e1ece de lame de couteau b ,b ,,fig. i z, d'environ
deux pouces de long chacun; St la longueur comprife entre les .épaulemens
c, c, eft à peu près égale à' la diftance qui regne entre les deux crémail-:-
leres F, F. A l'autre bout de la tige H, oufig.	 , eft un tenon gitan-é g ,ta,.
raudé an centre, formant écrou n,:pour recevoir la vis Ide la piece L,fig.
de maniere que quand ces deux pieces font viiiées enfemble , elles ne laiffent
d'écartement fur leurs quatre, faces que la longueur du tenon g, dont on
connaîtra bientôt l'ufage. L'autre bout de la piece L 	 . outil taraudé , &
va re vider dans un écrou p, pratiqué fur la boule de fer K, ou fig. 17,
qui ne fert qu'à -donner de la pefanteur au levier, & par conféquent plus
d'impulfion à la batte. Cette batte qu'on voit en I, fig. z z ,	 qui eft
repréfentée à partfig. 14, dl une lame de fer .ou d'acier, dont l'épaiffeur• eft
à peu près égale à la largeur des dents „..& au Centre de laquelle eft une mer-
taife, j'Ille aux dimenlions du tenon quarré g, qui y entre fans. b.alotter..
On fent aifément que ce tenon, n'ayant tout au plus de longueur que
répaiffeur de cette lame ou batte, quand on vile la piece L, cette batte Ce
trouve prife folidernent en tout feus :,toute l'attention qu'il faut avoir con-
fele à ce que 'cette batte., quand 'elle eft à fa place, (bit parfaitement à la

hatiteur
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hauteur des boulons D, E , des montrais A , A ; fans quoi , en gliffant entre
les jumelles , elle les fatiguerait confidérablernent : quelques-uns font Faire la
piece L cylindrique , comme la fig. r g la repréfente , & interpofent entre
elle & la batte une rondelle , fig. r9, en place de la plaque, fig. 16 , que
d'autres mettent à 'la tige quarrée au - delfous de la batte.

Ise. Cr.E ajuiletrient de pieces multipliées me parait fujet à fe déranger
fort aifémeni; ne ferait-il pas meilleur & plus fimple de pratiquer après le
tenon quarré dy bas de la tige , fig. i; , un long tenon qui pilât au travers
de la tige L, qu'on percerait pour cela , & qu'àprès y avoir enfilé la boule ,
qu'on pourrait auffi faire de plomb, on fixât le tout en place par le moyen
d'un écrou à pans ou à oreilles par-deffous la boule ? Mais l'ufage . en a
décidé autrement. D'autres ont fait faire tout d'une piece la tige & la
_boule, & pratiquant à ta hauteur du peigne un épaulement fur chaque face,
ils enfilent la batte qui vient y repofer & eft enfuie arrêtée par une cla.vùtte.
qui preffe une rondelle fur la batte.

S. II. Ufage du métier.

l e6. LA. fig. I; pl. IX, repréfente un métier à monter les peignes , garni
de la batte, en forme de balancier : cette batte eft entre les jumelles, Sc
au milieu de l'efpace compris entre les dents & la foule, dans l'état d'iner-
tie où tout corps grave qui fe meut autour d'un centre tend à fe placer.
Vouvrier , qu'on n'a pas jugé à propos de repréfenter, ferait ici derriere
le' métier. Après avoir fixé les jumelles fur les tenons b , b , qui font aux
boulons à vis , il attache la garde du côté gauche du peigne, enfuite les
dents des lifieres , & enfin les dents du peigne; & à rnefure qu'il les place
l'une après l'autre, il les arrête d'un tour de ligneul haut & bas, & ne
eeffe d'en tenir les bouts de la main gauche , tandis que de la droite il
écarte le balancier un peu vers fa droite , & le ramene avec un peu de
force frapper contre les dents C; mais dans ce travail il faut apporter quel-
ques foins.
• “7. LA batte étant fixée en un point de la longueur du balancier „ne

(aurait décrire qu'une portion de cercle dans le mouvement qu'on lui im-
prime : or cet arc tend à faire écarter les jumelles ; il faut donc que la foule A.
leur procure un' écartement fuffifant , & que le point de repos du ba-
lancier foit affez près des dents pour ne pas fatiguer ces mêmes jumelles.
Il ferait donc à fouhaiter que le point même de repos fût contre les dents,
& que l'ouvrier l'écartât un tant foit peu pour placer fa dent ; alors l'arc
de cercle aurait un de fes bouts contre les dents, & pourrait s'étendre à
raife de l'autre . côté entre les jumelles écartées auffi l'art des ouvriers eft

Tome Xfr; 	 Z z
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de tenir la batte à la plus petite diflance poffible des dents. Il eft aifé dd
fentir qu'à mefure -que le peigne fe garnit de dents , la batte ceffe d'être per-
pendiculaire : aufli a - t - on imaginé l'ufage des crérnailleres , fur les dents
defquelles on peut reculer à volonté fon point de fufpenfion.

Réflexions fut la maniere précédente - de *frapper les dents.

Ti 8. QUEL QUE ingénieufe que Toit l'invention du balancier qu'on vient
de voir , il eft certain qu'elle cil fujette à de grands inconvéniens ; j'en ai
déjà annoncé quelques - uns, & je crois y en appercevoir d'autres. La batte,
dans fon mouvement circulaire, ne préfente pas le côté de fon épaiffeur
qui frappe les dents, parallélement à elles; ou fi le parallélifrne s'établit à.  -

la fin, ce n'elt que parce que les dents ont pris l'obliquité de la furface qui
les frappe. Ce défaut el} d'autant plus fenfible , que nous avons fait voir
que le côté des dents devait être perpendiculaire aux plans des jumelles,
pour que les fils de la chaîne trouvaffent moins de réfiftance. On pourrait,
ce femble, corriger ce défaut, en donnant un peu d'obliquité au côté de la
batte qui touche les dents ; niais pour peu qu'on faire réflexion à ce qui
fe paire dans la fuite de cette opération, l'on fentira qu'à mefure qu'on place
des dents , l'arc de cercle que décrit la batte raccourcit infenfiblement
qu'on ne faurait changer la fufpenfion du balancier affez fouvent pour ré-
duire à zéro ces variations: il n'y aurait abfolument que le moyen dont j'ai
déjà touché quelque chofe , de fufpendre le balancier de façon que fon
point de repos fût toujours celui où la batte toucherait les dents; alors on
ferait prefque Ir du parallélifme entre le côté frappant & la dent qui reçoit
le coup. j'ai vu plufieurs peigners à qui ce défaut avait fait chercher les
moyens de le corriger ; chacun s'y prend felon fon génie: voici un de ceux
qui m'ont paru mériter le plus d'être rapportés.

f9. LA fig. z, même planche, repréfente un métier à monter les peignes,
qui ne differe du dernier qu'on vient de voir que par la maniere dont le
balancier mis en mouvement ; du relie les boulons à vis font placés de ,

mène dans les trous qu'on a repréfentés en i, i: on a, pour finiplifier les
objets , fupprirné toute la table du métier, parce qu'on n'en a pas beroin
pour le faire entendre. A la partie inférieure de la bafcule en G, eft un
tenon quarré, femblable à celui qu'on a vu , & qui entre jufte dans un
trou de mêmes forme & dimenfion, fait au centre de la batte qui y eft re-
tenue par la piece H qui reçoit le bout de ce tenon , & y eft arrêtée au
moyen de deux chevilles ou clavettes de fer, affez raclement pour empêcher
que la batte ne balotte ( la batte n'eft pas repréfentée ici ). Le bas de la
piece de fer, dont on va faire connaître la forme & les ufages , cfi armé
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d'un poids tris lourd I; & lorrqu'on veut s'en fervir , l'ouvrier place le
balancier de façon que fon repos fon à deux ou trois lignes de la derniere dent ;
& comme il nuirait à l'opération, fur Pépaiffeur du petit chaffis de fer H, eŒ
tin trou qui reçoit la cheville g, à laquelle on attache le bout d'une corde M,
dont l'autre va paffer fur la poulie N, & fe fixer par un noeud en deffous
de la marche L , qu'elle tient à fept ou huit pouces d'élévation.de terre. L'autre
bout de cette marche a une entaille ou enfourchement d, par où elle repofe
contre une cheville e, qui eŒ plantée dans le plancher & l'empêche dec
reculer.

•160. ON fent que quand l'ouvrier pore le pied fur la marche, le contre-
poids & la batte font attirés à droite & écartés des dents ; pendant ce tems-
là il place une dent, l'entoure de ligneul haut & bas, & biffe aller la
marche ; au moyen de quoi le poids, par fa tendance à la ligne perpendi-
culaire à l'horizon, vient frapper contre les dents un coup dont on eft
affuré de la force, puifque l'élan eŒ toujours à peu près le même. Lorfqu'on
a. placé un nombre de dents à peu près égal à l'écartement des encoches des
crémailleres , on recule d'un cran le point de fufpenfion.
- 361. QUELQUES ouvriers ont trouvé que d'abandonner ainfi le poids à
lui-même, ne lui donnait pas allez de force pour preffer -convenablement
les dents ; ils ont attaché à la même cheville g, une feconde corde qui, paf-
fent fur une autre poulie R, tient fufpendu par letout un contre-poids P, qu'on
peut rendre plus lourd ou plus léger à volonté : par ce moyen, quand on
biffe aller la marche, non- feulement la pefanteur du poids I le porte vers
les dents, mais le contre - poids l'appelle encore.

362. IL reliait une difficulté à vaincre, cieft qu'à tnefure qu'on fait avan.
cer le point de fufpenfion V, la corde qui tient à la marche devient trop
longue, & l'autre trop courte. Voici comment on y a remédié. Lek. 3 repré-
fente le même poids I fous de plus fortes dimenfions , & fous les mêmes
lettres. A l'un des bouts de la cheville g, eft enarbrée une roue à rochet n, dans
les dents, de laquelle repofe une efpece d'encliquetage m, pofé fur le plat
de la cage comme le loquet d'une porte. Il tourne par un bout fur une vis o,
eft retenu par le milieu contre la cage', au moyen d'une s'A/lette, en terme
de ferrurerie ; l'autre bout tombe par fon propre poids entre les dents : on
voit que le bout de chaque corde étant pain dans l'un des deux .trous prati-
gués fur le corps de la cheville , au milieu de la cage , de maniere que
l'une enveloppe le cylindre, tandis que l'autre Le déroule, quand on tour-
nera la roue dentée, la corde de la marche Le raccourcira, & l'autre s'alon-
gera ce qui convient parfaitement à Pufage qu'on en attend. L'entaille de
la cage , dans laquelle les cordes s'entortillent, doit être capable de les con-
tenir fans que les tours dc l'une chevauchent fur ceux de l'autre: au fur7
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plus , comme on fe fert de cordes à boyau d'une ligne ou une ligne & de-
mie 'de diametre , pour peu qu'on y prenne attention, l'on ne court pas rifque
de tomber dans cet inconvénient..

163. C.EUX qui ne fe fervent point de contre - poids, t'Ont également
ego de la roue à rochet, à la tête de la ,cheville.g ; & alors ils fe con-
tentent de développer la corde de la marche à mefure que le peigne .avance.;
Il raie une difficulté, c'eft que quand la traverfe à couteaux qui furpenti
la balancier dans les encoches.:des crémailleres dl une fois au fond des.
encoches, plus le poids efl lourd , & plus on a de peine à la faire fortir
de ces encochese. il faut que l'ouvrier fe leve , qu'il fouleve la tige , & la
place dans les encoches fuivantes :- ce qui le dérange & le fatigue beaucoup.
Pour remédier à cet inconvénient il me feirible qu'on pourrait employer,
l'un des deux moyens fuivans_ Le premier eft , de tenir les encoches d'un,
angle plus obtus „ &. an lieu d'un couteau à chaque bout de latraverfe V , fig. 2>
on y. pratiquerait un tenon bien rond & bien poli , qui, entrant dans da
petites roulettes , pafferait aifément d'une encoche à l'autre , comme on la
pratique • à certains métiers d'étoiles de. foie & comme on le voit repré-
fenté fig.  4 , où q. repréfente la roulette dans une entaille.

164.. L'AUTRE moyen confifterait à faire les dents précifément comme
celles d'une crémaillere ou d'une fcie penchées toutes. vers un bout, & à
angles .droits par rapport à l'autre.. On placerait une poulie au milieu de:
la largeur du montant à droite, & avec une corde,. dont le bôut ferait.
attaché au milieu traverfe V, on tirerait la bafcule de cran en cran à
mefure que l'ouvrage avancerait. Il faut avoir attention de placer le poids de,
rnaniere que fon centre de gravité foit au centre de la figure, comme s'expri..
ment les phyficiens ; fans cela la batte frapperait plus fort fur un bout 'des,
dents que fur l'autre. Voyons.rnaintenant le parallele de. ces. deux méthodes..

Parallele. des. deux battes précédentes._

E. comparant ces deux méthodes, on trouvera qu'elles, ont dès.
avantages. &. des. incenvèniens : toutes deux donnent atfez d'expédition . à.
l'ouvrage; l'une frappe toujours les dents dans la: ligne perpendiculaire, au
lieu que l'autre ne les frappe qu'au bout d'un. arc qui fatigue toujours lest
jumelles enfin la derniere paraît préférable, en ce que l'ouvrier a les deux_
mains libres pour placer fes dents., & qu'à lever le pied pour les frapper._
Encore une fois ,.ce n'eft pas.à moi à prononcer fur la fupériorité. decesfortes.
d'uUenfilesr & d'opérations : les ouvriers qui ont long-tems pratiqué l'un &
l?autre , font feuls compétens pour porter ce jugement.

166. j  perde cependant. que l'ufage de la batte à la. main cil préférable;.
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Mr quelqu'égale que foit la force qui vient frapper fur les dents ; efaudrait .

avoir réglé le poids avec une juitelfe mathématique , pour être Rn que tel
nombre de dents entrera exadtement dans la divifion marquée fur les jumelles ;
& fi l'on s'appèrçoit qu'on ne pourra pas_ l'y faire entrer „l'ouvrier ,
lâchant la marche•, ne (aurait donner à la bafcule plus de force que.récar-
tement où àl Parnene ne peut lui en procurer : il faudrait l'écarter da-.
vantage,à la main, & l'appuyer plus fort, ce qui ne (aurait avoir lieu. La

.premiere méthode remédierait mieux à cet inconvénient ; mais la batte à la
main eit plus fore, parce qu'on peut redoubler le nombre des coups , &
augmenter leur intenfité , jufqu'à ce qu'on voie que les dents prennent l'ar-
rangement qu'on veut leur procurer.

167. IL cil fi vrai que la méthode qu'on vient de voir en fujette à des
inconvéniens, qu'on a cherché à la perfeetionner en procurant à la batte la
liberté du mouvement pour la faire frapper plus ou moins fart, felon le
befoin ; mais comme l'ufage de la marche eft très - avantageux , puifqu'il
laiffe la liberté aux deux mains , on a adapté à ce mécaniftue le mouvement
de la même marche, comme on va le voir à Enflant.

168. La néceflité feule de décrire l'art du peigner dans toutes fes parties
a pu me déterminer à rapporter tous les procédés que je fais paffer en revue:
les méthodes qu'on vient de voir n'ont pas lieu pour la fabrique des étoffes
de foie , les peignes n'en feraient pas affez parfaits ; mais en Flanche, où.
l'on fabrique beaucoup de toiles Sc de mouffelines , c'eft ainfi' qu'on fait les
peignes, & je ne fais aucun autre endroit où on les faffe de cette maniere.
j'ai toujours cru qu'un art n'était complet qu'autant qu'on y confignait tous
les ufages , pour qu'il en réfultât une maire de connaitfances dont chacun
pût tirer avantage. Verfé dans la fabrique des étoffes de foie, je ne me crois,
pas juge coriffiétent des ultenfiles & des procédés.' qu'on emploie dans les:,
autres arts qui y ont rapport : auffi je rdabltiens d'en porter aucun jugement.,

ART I C Y.,E. IIL.

Dectiption cran avertie métier à monter les peignes • & .de la maniere ele•
s'en firvir.

•	 •
it59. g. 1, DelcriptiOn (fit métier. LE métier que je vais décrire me femblO,

la plus ingénieux de tous ceux que j'ai vus.; & cependant je dois avouer
que dans nos grandes villes de manufaétures il n'eft aucunement mis en.
ufage, & peut-être même dl pas connu. Il n'y a pas die ans. qu'un,
peigner d'Anvers l'inventa, & en fit conftruire un: fon exemple furauffi 7tiS;
fuivi par tous. fes oonfrexes- de la même ville.. je ne lai papyil je ne. , le-



;6G
	 1117 	 FIISRUR

connais rine par les détails que je m'en fuis procurés. La bonne-roi exige-de
moi cet aveu; &• fi la deCcription que j'en donnerai Weil pas entièrement
Conforme à celle de l'original, je .crois par mon aveu me mettre à l'abri de
tout reproche.

170. LA fig. 5, pI. IX, repréfente un troifieme métier à monter les pei-
gnes : on voit à la fimple infpeetion que fa conftruétion eft fort compliquée ;
mais avec un peu d'ordre j'efpere la rendre fenfible. La Imre de ce métier eŒ
une efpece de tréteau convolé de deux pieces de bois A , A, montées fur
quatre pieds B, B, B , B. Au milieu des pieces de bois A, A , dl une entaille
en queue d'aronde, de quatre à cinq pouces de large à fa partie fupérieure
qui ett plus étroite ,& de deux pouces plus large au fond. Tout contre
Jes deux joues -dé cette entaille , qu'on peut voir en N, fig. 7 , font affern-
blées deux longues traverfes C, C, dont on peut voir le bout des tenons i,
fur la mime figure , qui repréfente la coupe tranfverfale de la machine : les
faces intérieures de ces traverfès font inclinées comme celles de l'entaille N,
& c'eft là que glifre une autre piece de bois dont nous parlerons bientôt.
Sur l'épaiireur de chacune des traverfes C, C, & en- dehors, eŒ une rainure
à deux pouces de fa face fupérieure , dans laquelle s'afremble à languette,
ainfi que fur Pépaiffeur des pieces A, A, une planche fur le bord de laquelle.
on attache avec des clous une tringle P, qui affleure le defrus 8t le bout des
pieces de bois A, A, & forme une efpece de tiroir, dans lequel on entrepore
les dents & autres outils.

17 r. DANS la coulifre que Forment les deux traverfes C, C, eit une longue
piece de bois D, à queue d'aronde, qui y gliffe ni trop j'ide ni trop aifément ;
à chacun de fes bouts ett planté un montant E, ou poupée femblable
à celles qu'on a vues aux .métiers précédens ; à chacune ett boulon à vis
avec un tenon comme aux autres ; & quand le peigne eŒ folidement retenu
entre les deux poupées, il a la liberté d'avancer & de reculer au moyen de
la crémaillere m, qui eŒ fixée par les deux extrêmités fur la piece mobile
D, à qui le réglet de fer Que permet pas de changer de place fans la
volonté de Pouvrier.

/72. Tour contre l'entaille de la piece de bois A, à droite, font plantés
deux montons H, H, au- haut derquels eft un enfourchement qui reçoit
une des poulies b , b, fur lefquelles paire ta corde qu'on y voit : cette corde
paire au travers d'un trou pratiqué fur l'épaiffeur de la batte 1, & dl arrêtée
de l'autre côté au moyen d'un noeud ; l'autre bout de ces cordes, après
avoir paffé dans un anneau R, de peur qu'elles ne fe dérangent, va gaffer
au travers de la marche K, en-defrous de laquelle elles font ale arrêtées par
un nœud.

173. LA marche K ne doit pas -être plus longue que les deux tiers du
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*étier ou environ , parce que fi elle était de touer fa longueur, le pied au-
rait trop de chemin à parcourir pour lui faire décrire un arc égal à celui
qu'elle décrit à la longueur que je recommande. On la fixe en un point,
au moyen d'une broche de fer d qui paffe au travers de fon épaiffeur, &
roule dans les pitons e , e, qui font enfoncés dans le plancher. La batte que
b fig. 8 repréfente à part, eft une planche large & mince, au milieu de la-
quelle dl réfervée une épaiffeur dans laquelle on pratique un trou y, ,
où paffent les deux cordes f, f, auxquelles font fufpendus les contre - poids
M, M , qui font retenus par un noeud en y , fig, y. A peu près au
tiers de la longueur' des deux traverfes C, C, eft plantée une piece de bois,
telle qu'on le voit fig. 6, & en L, fig. r, en-dehors de laquelle, & près de
fes angles , font deux poulies h , h : au - deffus font deu± autres poulies
placées horizontalement g, g, fur lefquelles paffent les cordes f, f, avant de
paffer fur celles h, h. Les traverfes C, C, font percées perpendiculairement
aux poulies, pour laiffer parer les cordes, auxquelles, quand elles y font,
l'on attache les contre-poids. Pour achever de décrire cette machine , je vais
la fuppofer en mouvement.

174. SUPPOSONS donc qu'entre les deux poupées E, E, on a placé les
jumelles d'un peigne aux deux tenons a, a, ainfi qu'on l'a déjà vu plufieurs
fois : on tend ces jumelles au moyen de l'écrou G qu'on voit au boulon à
vis de la poupée à gauche : l'ouvrier attache les gardes de ce côté , & ap-
puyant le pied fur la marche , il place les dents des lifieres , puis celles du
peigne même , & chaque fois qu'il en a placé une , il leve le pied • de dei_
fus la marche , qui eft auffi tôt attirée par le contre - poids; & comme le
peigne peut avancer & reculer à volonté avec la piece de bois qui porte
les jumelles, on le met au degré convenable par le moyen de la crémaillere
qu'on fixe par le réglet n, qui, pris lui-même entre les deux entailles Q, Q,
ne (aurait éprouver ni permettre aucun balottement. La batte e I placée entre
les jumelles, & n'a pas plus d'épaiffeur que les dents ; & étant appellée for-
tement contre les dents , elle ne faurait s'écarter du parallélifme, frappe
auffi fort qu'on le defire: après quoi l'ouvrier remet le pied fur la marche,
& attire la batte vers l'autre bout du métier , ce qui lui donne de la place
pour opérer commodément , & placer une nouvelle dent , qu'il frappe, de
même , & ainfi des autres ; mais comme le peigne fe garnit infenfilatement
de dent_ s , la batte n'a bientôt plus alfez de courfe : l'ouvrier fouleve le ré-
glet n , fait gliffer d'un cran la piece de bois D , & par conféquent avancer
le peigne ; ce qui donne toujours la même force pour frapper les dents : il
faut cependant prendre garde de ne pas trop tirer le peigne vers la droite,
car la marche pourrait toucher à terre , fans appuyer fuffifamment ou mènw-
aucunement contre les dents à un peu d'expérience met bientôt au fait.
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1 7e . SE pet fe avoir rendu fenfible la defcription de cette Machine ; le

n'ajouterai plus que quelques mots fur la conftruetion de. quelques-unes des
pieces qui la comptent : C, au bas de la plafiche , eft une des deux traverfes
qui s'affemblent aux deux tréteaux A , A. La -face contre laquelle gliffe la
piece D qui -porte - les poupées , eft contée derriere : j'ai fait repréfenter la
rainure dans laquelle on fait entrer la languette d'une des planChes qui
-forment le tiroir dont j'ai parlé ; 0 'eft le trou par où pailb la corde d'un des
contre-poids ;p eft la mortaife où l'un des tenons du chevalet L , ou fig. 6,
entre à force ; q eft celle qui reçoit le tenon d'une des entailles Q, Q. La
piece qu'on voit tout au bas de la planche repréfente la traverfe qui entre
'Julie dans les entailles Q, Q, par fes parties quarrées x, x; les deux
plans inclinés s, t , qui fe rencontrent au milieu du plan inférieur , forment
pan bifeau qui entre dans les crans de la crérnaillere , rendent folide la piece
mobile D & les poupées.

176. La. figure 7 repréfente le métier va par un de fes bouts; on y voit
la coule à queue d'aronde N; les bouts des tenons i, i, des traverfes C, C.;
ceux 1, 1, des planches qui forment des efpeces de tiroirs; & enfin les mon-
tans H , H, r les poulies dans leurs entailles. On peut remarquer fur la
fig. S, que la poupée à gauche eft tout près du bout de la piece mobile D ,
tandis que l'autre en eft à une certaine diflance. Je n'en fais pas préci-
fément la radon ;"mais je ne crois pas qu'elle puilfe être autre que d'empê-
cher cette piece , quand on la poufffe tout - à- fait vers la gauche , de
tomber à terre , fi elle fortait de l'entaille faite fur le tréteau : ainsi , quel-
qu'avant qu'on la pouffe' à • gauche , bn n'a pas à craindre qu'elle forte de
l'entaille.

177. Jr, eft néceffaire, dans la conftmétion de cette machine , d'en dif-
pofer les pieces de maniere que la batte fe meuve bien parallélement au banc
du métier, ou, pour mieux m'exprimer, dans la même ligne des boulons
à vis qui tiennent le peigne; & pour cela il Faut avoir égard aux épailreurs
des bois, de• cordes , & à la pofition des poulies : ainsi, quoique la poritioti
des mutatis H , H, Toit à la hauteur des boulons à vis , ii faut encore que
les entailles qu'on y voit (oient telles que les poulies débordent un peu
leur bout , pour que l'axe de la corde réponde bien parallélement aux deux
tenons a ,a; fans quoi la batte frottera contre les jumelles de deffus ou de'
deffons. Maintenant il faut prendre d'autres dimenfions pour placer les pou-
lies g, g; car comme les tordes f, f, qui paftent deifus , prennent leur ori-
gine au- deifus de l'épaiifeur de la batte, il faut tenir compte de cette épaif-
reur , & que les rainures des poulies g, g , répondent au trou où paitent ces
cordes. Ce n'en pas tout, il faut pofer une regle fur chaque bout des te-
nons a-, a de chaque boulon des poupées, après s'être ailuré de leur parai-
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larme, & voir G la batte fuit bien également le bord de cette regle : avec
toutes ces précautions on peut être affuré de. l'exaétitude de la machine, ec
des peignes qui feront fabriqués. Pour un artifte intelligent il n'y a rien à
négliger ; une femme d'erreurs infenfibles eft une erreur confidérable qu'oii
apperçoit bien-,• & dont on ne peut fouvent pas deviner la calife. Il eft .à
•propos, en finiffant, d'avertir que l'ouvrier doit être , en travaillant affis,
plutôt plus haut que trop bas, fans quoi le mouvement du pied fera gêne;
au lieu que plus la jambe & la cuiffe approcheront d'être en ligne droite,
moins les mufcles emploieront d'efforts pour obtenir de grands effets.

178. CE métier me paraît mériter la préférence fur tous ceux qu'on a vus
ufqu'ici; il n'y s d'inconvénient que l'attention qu'il faut avoir pour mettre

des contrepoids M, M, égaux de pefitnteur , fans quoi un bout des dents
fera plus preffé que l'autre. Au .dernier métier 'qu'on a vu, l'ouvrier était
obligé de fe déranger affez fouvent pour reculer la bafcule d'encoches eu •
encoches : ici il eft obligé d'arrêter fon travail pour avancer la piece mobile
qui porte le peigne. Ne ferait-il pas poffible d'adapter en - defrous du métier
une roue ou pignon denté qui, au moyen d'une manivelle, fit avancer &
reculer cette piece à volonté, à l'aide d'une barre dentée , comme l'eft celle
d'un cric, que tout le monde connaît ? Mais, ce qui me parait plus facile
encore, on pourrait y adapter le moyen fi (impie 8r, fi ingénieux dont on fait
mouvoir le train d'une preffe d'imprimerie en caraderes : ce n'eft autre chofe
qu'un cylindre , fur lequel font arrêtés les deux. bouts de deux cordes,
dont l'une tient ,à une extrêmité du train , & t'antre après avoir fait plufieurs
tours fur le cylindre , va fe fixer à l'autre extrêmité : à l'axe du cylindre eft
une manivelle, & en &dant tourner le cylindre à droite ou à gauche, on
fait avancer ou reculer' la piece qui y eft fixée.

179. IL paraîtra peut-être furprenant qu'un métier auffi bien entendu»
& suffi commode foit à peine connu dans les principales villes de manu-
factures, & qu'il n'y foit pas mis en ufage ; mais voici la raifon que j'en.
foupçonne. Le nombre des ouvriers en peignes n'eft pas fort confidérable;
& comme chacun d'eux elt à peu près fixé dans la province où le fort ou
bien fa naiffance l'a placé; attaché aux méthodes qu'il a adoptées, il les pré_.
foré à celles dont il n'a d'autre occafion pour les connaître que d'en en-
tendre parler. Un ouvrier un peu habile peut fiire un peu plus d'un peigne
par jour : ainfi le nombre des maîtres dans cet art qui fuivent les villes de
fabrique, cEt toujours fuffifant pour les entretenir de cet uftenfile.

iSo. Las métiers dont je viens de donner la defcription dans cette partie;
conviendraient certainement à la fabrique des peignes de canne : j'aurais'
peut- être pu les décrire dans la premiere partie ; niais pour mettre de l'ordre
dans mon ouvrage, j'ai cru qu'il était plus à propos de parler des peignes

Tome Xi: 	 A a a
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de canne avec les métiers dont on fe fert pour les fabriquer, g t.de ceux.qut
fervent aux peignes d'acier féparémeni: le leleur & ceux qui chercheront dans
ce traité des lum.ieres fur leurs méthodes , feront à portée de comparer les
clifférens ufages : j'ai mis, chaque chofe. k fa place ; c'elt à celui qui en a befain
à l'y aller prendre.

18i. CHAQUE pays a fes ufages, chaque nation fes avantages ; c'eft l'al
ment de l'émulation. Nous aurons beau nous évertuer; le velours de Genet
aura long-tems la préférence fur tous les. autres. Lyon n'atteindra peut-.êtree
}lamais à la perfeaion du retire des Indes. L'Angleterre l'emporte fur nous dans
la fabrique des moeres. Peut - être ces préjugés, fondés en raifon dans leur
origine ne font-ils plus entretenus que par leur ancienneté : la préven-
tion &reine leà yeux; & lorfqefort m'a cru aveuglé par l'amour de ma patrie
torique j'afrurais à la ville de Lyon la primauté fur les. autres fabriques ,
avait tort e prêt d'avouer que nos voifins l'emportent fur nous dans quelque
parties.,. j'ai prétendu démontrer -que nous leurs nommes fupérieurs dans
runiverfalité: Je ne déclame pas , je redonne , je calcule ; je ne fuis ni patriote.
outré, ni coffizopolite ; je cherche la. vérité, & j'ai le courage de la publier.-
gevenons à nos .métiers.

da. ru dit que le dernier métier.était préférable-aux autres: En effet ;.

rouvrier ayant à placer des. dente:auxquelles on eft forcé de donner du. pre-
mier coup l'alignement qu'elles doivent avoir, a bien plus de facilité à les.
aligner lorequ'il a les. deux mains libres que quand il eft obligé de quitter
& de reprendre fans. eeffe la batte : peut, s'il le veut „avoir devant lui une
regle qui s'appuie fur les. dents déjà placées, & détermine la pofition de celles
qu'il va mettre : à la monture des peignes de canne ce foin n'eft aucunement
néceffaire „ on a la facilité- de les rogner quand le peigne eft fini emais les.
dents d'acier une fois mires en place, n-e peuvent plus, recevoir de façon a.

-

& fi. ce. peigne eft mal ,. c'eft un peigne gâté, ou qu'il faut démonter.
183. J'AI dit,.en, parlant des peignes de canne , qu'il était à propos que

la longueur des gardes excédât par chaque bout celle des. dents d'une ligne
ou environ.: il faut bien fe garder d'en ufer aine. aux peignes d'acier ; les.
dents ébranlées fans ceffe par les fe£oufres qu'elles éprouvent dans, la rainure ,.

du battant, defcendraient infenfiblenaent , fur- tout'quand. le papier qui
toute les jumelles ferait ufé. On- n'a pas cet inconvénient à craindrerà celles
de canne ; leur légéreté eft fi grande , l'extrêmité par où. elles font prifesentre
les jumelles eft bien plus large ; aine. tout s'oppofe-dans les. unes. à ce qu'elleS
changent de plac_e › &. tout les y invite dans les. autres.,
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A R T I C L E I V.

De la maniere de polir les peignes d'acier.

QUAND un peigne di monté, l'opération fuivatite confine à le polir.
avec de la pierre ponce : quelques peigners intelligens couvrent auparavant
les jumelles avec des bandes de papier, comme nous Pavons enfeigné à
la fin de la premiere partie de ce traité, en parlant des peignes de canne;
d'autres aiment mieux ne les couvrir qu'après les avoir polis. S'il m'eft permis
de dire ce que j'en pende, ces derniers ont tort, parce que la ponce, mire
en poudre, s'attache au ligneul, & le ronge infenliblement, à caufe des
frottemens réitérés que le peigne éprouve dans la rainure du battant. Je
ne répéterai ici rien de ce que j'ai dit dans la premiere partie , des moyens
ufités pour couper les bandes de papier & pour en couvrir les jumelles ;
cette répétition ne fautait être que très-failidieure & déplacée.

185. LORSQUE j'ai détaillé la maniere d'appiatir les dents au laminoir
ou moulin, j'ai dit que leur épaiffetar ne recevait aucune forte d'apprêt:
ordinairement elles font fur cette ditnenfion très - minces ; & à les regarder
chacune en particulier, après que le triage en eft fait, on n'y apperçoit
rien : cependant, quand le peigne eft monté , on voit qu'elles ont befoin d'une
légere façon pour préfenter enfemble une furface unie. Cette opération tient
'ieu du planage qu'on fait aux dents de canne. Voici comment on s'y prend.

186. QUELQUES ouvriers fe contentent de. pofer le peigne à plat fur une
table , & le tenant de la main gauche , ils frottent les dents avec la pierre
ponce. Cette méthode elt vicieufe, en ce que , quelque force qu'on y em.
ploie , on ne (aurait empêcher le peigne de remuer fur un plan où rien ne
lui fert de point d'appui : la ponce fe met en poudre, qui en peu de tems
ronge le papier, & même le ligneul qui entoure les jumelles.

187. D'AUTRES fixent le peigne fur la table, par les mêmes moyens.
que ceux qu'on a vu employer pour placer les peignes de canne fous ta
feuillure d'une tringle fixe & d'une mobile qu'èti arrête avec des vis : avec
cette attention l'on ne craint pas que les jumelles reçoivent aucune atteinte.
Il relie à dire comment on fe fert de la ponce : on choifit les pierres les
plus légeres, & qui foient fans veines; on les dreffe fur une face avec une
gloire lime plate, & on frotte les dents fuivant leur longueur, & non pas
fuivant celle du peigne. Il faut avoir grande attention de ne pas aller frap+
per contre les jumelles ; car l'angle aigu qui forme le plan inférieur de la
pierre avec des côtés, aurait bientôt coupé le ligneul : & c'ell pourquoi il
vit à propos d'y mettre une bande de papier , qu'on peut renouveller ou
recouvrir fi elle fe trouve un tant Toit peu endommagée. Il ne faut pas pro.

Aaaij
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mener la pierre fuivant la longueur du peigne; parce que les dents contrae-;
feraient une courbure qu'il ne ferait plus poffible de redrefer; d'ailleurs,
en ufant un tant fuit peu fur l'épaiffeur, ce mouvement jeterait entre -les
dents une rebarbe qui • déchirerait la foie qu'on y enfile': ainfi tout engage
à prendre les plus grandes précautions dans ce, travail.

188. LORSQUE le peigne eft pofé fur une face, on Pâte de fa place, ge
on retire avec un balai de plume la ponce que ce travail a mife en poudre,
& an la garde pour le befoin: on remet le peigne fur l'autre face, & on
y donne la m'eme façon ; après quoi on le retire encore pour nettoyer la
place , & ramaffer la pouffiere -, qu'on paire au tamis de foie , pour qu'elle
fuit plus fine. Pour nettoyer le peigne- parfaitement, on fe fert d'une forte
vergette eu bloffe à poil de fanglier , qui pénetre entre les dents , & ôte
toute la ponce qui pourrait y être t'el -fée; alors on remet encore le peigne
fous les tringles ; puis aminciffarit en formé de bifeau un morceau de bois
blanc, tel que du faute, qui eft fort bon pour cela , d'un pouce ou un
pouce & demi de large, & enterrant pour ainfi dire le peigne dans cette
potifiere fort fine , on frotte les dents avec ce bâton, jufqu'à ce que les
dents entrent dans le bois , & qu'on Toit fûr de leur avoir procuré une
forme arrondie fur leur éPaiifeur.• On paire enfuite à d'autrei, mais fans
abandonner celles qui font finies , dont on prend encore quelques - unes
pour que le peigne ne. lbit pas ondé fur fa longueur, & l'on continue juf-
qu'au bout en prodiguant la pouffiere qui n'eft pas perdue , & qu'on ramage
pour une autre fois. A Indure que le bâton s'ufe & que le bifean. qu'on
y avait formé di fendu par les dents, on le refait avec un couteau- pour
s'en fervir jufqu'au bout. On fait la même opération fur les deux faces du
peigne, après quoi on le broffe bien; de maniere que les poils de la brodé
s'infirment entre les dents & contre les• jumelles : ce qui n'eft pas difficile
s'ils font longs & roides; & quand on eft affuré qu'Il ne reite plus de ponce-,
on refait le bifeau du bâton de faille , & on le paffe à fec fur les .dents ,
fuivant leur longueur , comme on l'a toujours dû pratiquer ; & enfin Payant
refait une autre fois, on y met un tant foit peu d'huile, & on le repaffe
encore fur les dents. On prétend que cette derniere façon préferve les dents
de la rouille : cela eft aifé à concevoir; mais it faut mettre bien peu d'huile,
autrement la chaîne de' l'étoffe en ferait tachée. ,

189. IE y a des ouvriers qui, au lieu d'huile pour derniere eton à
donner aux dents , préparent un morceau de plomb de la forme du bâton
de Enfle , & les frottent afez fort. J'ai déjà, dans un endroit de cette partie ,
dit ce que je pente de cette'recette digne d'Albert - te - Grand ; mais une
autre qui n'eft pas dépourvue de bon Fens , c'eft de prendre un bouchon
de liege , de le faire un, peu brûler à la 'chandelle, & d'en frotter les dents;
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8e quand la partie charbonneufe eft urée, on le bride de nouveau poti
répéter la même opération. Ici le lieube brûlé efl une poudre impalpable,

« qui, à l'aide du liege que n'a pas été brûlé , peut produire un peu de luftre ;
au furplus je rapporte un procédé reçu. Quand toutes ces opérations font
finies, on prend une vergette à longs poils, Se on .l'infinue de tous feus
dans l'intervalle des dents, & fur- tout -entre les jumelles, pour en faire
fortir la ponce ou le liege qui pourraient s'y 'etre introduits.

190. LE leéteur qui n'a aucune connaiffance de la fabrique des peignes;
-croira aifément ce que je dis ici de la difficulté qu'on rencontre à fabriquer
mi peigne, pour le porter au point de perfeétion où il doit être; mais parmi
les ouvriers, ceux qui n'ont pas porté leurs vues au-delà des bornes ordi-
naires , croiront que je me forme des moeres pour les combattre. Voici
ma réponfe ; elle cri• , je crois, fans replique. A Piratant où j'écris ceci, j'ai
fous les yeux .un peigne d'acier, provenant d'une manufaéture très- bien
uitenfilée:: j'avoue que je n'y ai pu dillinguer aucun- défaut, ainfi que plu-
beurs bons ouvriers à qui je l'ai montré ; & .cependant, en l'envoyant à
Paris, on a écrit deffus dans la fabrique même, il lit peut fervir tomme il 011,
en Pa effayt de toutes les façons. On s'eft enquis des défauts qu'il occafion-
'nuit à l'étoffé,- & l'on a répondu qu'il fabriquait fort bien, que l'étoffe n'a-
-yak aucune inégalité, aucune rayure; mais- qu'il radait calfer les brins de
la. foie. On a cherché fi les dents fur leur plat ne feraient point pailleufes ou-
écorchées ; mais à l'aide d'un inicrofeOpe on n'y a rien pu découvrir : ce
qu'il y a de fort firigulier, c'eft qu'ainG qu'à beaucoup d'autres peignes que
j'ai vus, la feule opération qu'il fair à propos de lui faire, ferait de le dé..
monter & de le faire remonter par un-autre ouvrier. Qu'on foit après cela
furpris de nie voir tant infiller fur les foins qu'on doit apporter à la fabrica-
tion de l'uftenfile qui contribue -peut-ètre le plus à la perfeétion des étoffes.
J'ai cru que l'exemple que je viens de rapporter répondrait mieux aux: ob-
jeétions , qu'un long radonnement.

19 L IL y a encore des ouvriers qui paient leurs peignes avec de
l'oignon blanc. Il eit à peine croyable qu'on ofe appliquer fur une furface
polie , & fur un métal, un acide auffi violent. Qui ne fait l'effet que pro_
duit fur la lame d'un couteau le jus d'un. oignon qu'on a coupé avec',
fans le bien effuyer ? & petit - on effuyer parfaitement un peigne , fur-
tout entre les dents ? Oh ! 'fous combien de formes fe• prodiiit la folie?
-Ce qu'il y a de plus furprenant , c"eft que , quoi que vous difiez à ces
gens - là, ils ne Te rendent pas ; ils ne manquent pas de réponfes . à tout
ce qtie vous leur 'démontrez... . Lailfons- les. faire. Il dl à.propos , en
fuient cet article, de faire remarquer que, pendant quIn polit les dents
,fur une face du peigne, l'autre face fe trouve porter à faux, puifque les
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jumelles font une épaiffeur : il ferait bon de faire une cannelure de chaquè
côté fur la longueur d'une planche, pour que les dents paffant deffus ne pur_

fent recevoir aucun dommage.
192. DANS l'état où nous venons de quitter le peigne, il n'eft pas en-

core fini; la nature du métal dont font faites les dents, ne lui permet pas
d'être auffi docile aux volontés de l'ouvrier qu'on le defirerait : on a beau
dreffer parfaitement les dents., les monter avec beaucoup de foin, Pori eft
tout furpris après tout cela de les voir fe porter à droite ou à gauche, &
en touchant leur voifine , empêcher la chaîne de fe mouvoir comme il eft
néceffaire. Noiis avons vu qu'on redreffe celles de canne avec un fer chaud:
nous allons enfeigner la même opération pour celles de fer; mais il y a quelques
manipulations particulieres qu'il ne faut pas omettre.

x93. LE leéteur doit Te fouvenir de la maniere dont j'ai fait voir qu'on
redreffe les dents des peignes de canne : ators la courbure venait de la na-
ture Manique & fibreufe de la canne; mais au peigne d'acier l'on ne (aurai*
venir à bout de redreffer que les dents qui, ayant été un peu forcées par
le ferrement du ligneul, ont .contraelé une légere courbure : il faut donc
apporter une très-grande attention pour ne les 'forcer contre aucun corps
dur ou autrement : les dents qui, ayant été d'abord bien dreffées , ne fe
font courbées que par la gêne où les tient le ligneul , doiVent néceffairement
par leur élafticité tendre à fe redreffer, pour peu qu'on leur en facilite les
moyens ; c'eft ce qu'on fe procure an moyen d'un fer chaud qui , faifatit
fondre le ligneul , permet aux dents de s'étendre. On fe fert donc de fers à
dreffer, , femblables à ceux qu'on a déjà vus : on les fait chauffer plus fort
que pour la canne , mais cependant pas affez pour donner du recuit aux
dents ; ce qui ,leur ferait perdre de leur élafticité, & les empêcherait de fe
redreffer quand les chocs qu'elles éprouvent en travaillant , les courbent un
tant Toit peu.

194. A moins d'avoir l'ufage de travailler les métaux , on fera peut-
retre en peine des moyens de s'appercevoir , quand une dent s'échauffe trop :
voici à quoi on peuts'en tenir. Le fer ou l'acier , quand ils font polis, pren-
nent au feu différentes couleurs , fuivant le degré de chaleur qu'on leur donne•
quand on y fait attention , on les voit devenir petit jaune, enfuite couleur de
paille , puis couleur d'or , puis gorge de"pigeon , enfuite violet , après cela bleu ,
& enfin gris. C'eff d'après ces différentes couleurs que les ouvriers en métaux
s'affurent de la dureté qu'il convient de donner à leurs outils tranchans , ou
autres. On peut fe convaincre aifément du tort que fait le recuit aux lames
de fer dont on fait les dents; il fuffit pour cela -de prendre une dent non
chauffée par un bout, entre les doigts , & avec l'autre main de la tirer un
peu en 'devant fi elle eQ de bon fer ou d'acier , elle doit retourner à fa
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place, eleff- à- dire, en ligne droite. après une certaine quantité' de vibra-
tions ; mais fi la chaleur l'a plus ou moins détrempée, elle fera très-peu de
vibrations, & reliera plus ou. moins courbe , Won qu'elle aura été plus ou
moins recuite.

19Ç. IL y a des peigners qui, pour redreffer les dents, au lieu de les
chauffer avec un fer, comme je viens de le dire , font chauffer les jumelles
d'un bout à l'autre ; & quand ils jugent que la poix peut être très - arnollié
ils tordent le peigne en différeras feus, & prétendent par là rendre aux dents
la facilité de fe redreffer. Ils ont raifon à cet égard ; mais fi le ligneul conf.-
titre l'écartement des dents , la poix y entre affurément pour quelque chofe;
& quand elle eft fondue , elte s'infirme par - tout indifféremment , & Pou
ne peut être afTuri que le peigne étant'refroidi , frit aufli folidement monté
qu'il l'était auparavant.

196. j'AI rapporté cette méthode , toute vicieufe qu'elle eu, pour l'op.
pofer à celle dont j'ai précédemment rendu compte. Le poli que je viens de
faire voir qu'il convient de donner aux dents , eft la derniere opération qu'on
y fait. Quelques ouvriers terminent leur ouvrage par coller de fecondes ban-
des de papier fur les jumelles; cette précaution dl fort bonne & les conferve
très- bien. Il ne relie plus qu'à ferrer ces peignes dans des boites bien ciofes
& â l'abri de toute humidité , dans du fon, pour prévenir la rouille. Je paire
à d'autres fortes de peignes qui fervent pour les paffementiers, les rubaniers
& pour les galonniers.  

a•-e'•-••=zelore.  

CHAPITRE III.

De ta fabrique des peignes propres aux paffeinentiers aux rubaniers -
& aux galonniers.

197., LE titre de ce chapitre annonce trois fortes d'artifans qui pourraient
paraître. faire trois . corps différeras, & qui cependant n'en fout qu'un. Le
rubanier cli celui qui Fabrique tous les rubans tant en foie qu'en fil ,unis&
rayés , ainfi que les chenilles de foie & de laine. Le paffementier fabrique
les rubans à fleurs brochés, ou autrement, & le 'pionnier fait les galons,,
les fyflêmes & les livrées. Chacun de ees artifans emploie des peignes dia-
rens , tant- pour les dents que pour la monture, qui fe font par les mêmes
ouvriers. Les uns fe fervent de peignes d'os, d'autres de cuivre, & d'autres
enfin d'acier. La façon de ces derniers ne reffemble guere à-ceux dont on:
vient de voir la defeription l les dents ee préparent d'une WU-MI.14C . maniere
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& même depuis quelque teins on a adopté une nouvelle maniere de les niori:
ter : c'eft ce que je vais décrire attex briévernent. Je commence par les
peignes des rubaniers Sc des paiterneatiers ; car ceux de cuivre, d'acier 8e
d'os appartiennent aux galonniers.

ARTICLE PREMIER.

Des peignes propres à là rubanerie & à la penenterie.

1.98. S. I. Des peignes pour les rubans. ON peut dire en général que les
peignes propres à fabriquer les rubans font, à la longueur près, femblables
en tout à ceux des étoffes de foie; les dents en font ordinairement de canne ,
les jumelles de bois ; on les monte avec le ligneul, & la finefre des dents
dépend de la finette des rubans qu'on veut fabriquer. Les rubans re diftin-
guent par numéros, & les plus larges ont le plus fort nombre : il eft encore
généralement vrai que les numéros des rubans, & par conféquent leur lar-
geur, ne changent rien à leur finette ; & le grain en étant une fois déterminé
Un ruban large reffemble parfaitement à un plus étroit. Ces largeurs font
ordinairement fixées pour chaque numéro; mais Purage a introduit des lar-
geurs bâtardes, qui font moindres que celles dont elles portent le numéro.
Aitdi , fuppofons qu'un ruban d'un pouce foit du num. 8, on en fait de dix
ou onze lignes qui portent le même nom : il ne m'appartient pas d'en de-
viner la rairon précife ; peut-être a-t-on voulu par-là pouvoir donner à meilleur
marché un ruban qui paire pour le. numéro que l'acheteur defire ; peut-être
bien aie ant-on eu en vue de gagner davantage fur celui qu'on vend pour le
numéro dont il ne porte que le nom. 

199.0N dengue dans la rubanerie les rubans de taffetas unis & bordés,
les nornpareilles , les faveurs, &c. les rubans à gros grain, les rubans à cor-
don bleu , ceux pour les bourres à cheveux, &c. &c. Après eux viennent
les rubans farinés., cannelés & ceux à grain d'orge ; les rubans façonnés par
une double chaîne, ceux brochés en foie, les brochés en or & en argent.
Toutes ces erpeces de rubans exigent autant de Ibrtes de peignes particu-
lieres, tant dans le compte des dents que dans les largeurs ; c'eft au peigner
intelligent à les connaître toutes, pour n'être point embarraffé dans leur fa-
brication. Il y a cependant des rubaniers qui ont des comptes de peignes par-
ticuliers : dans ce cas il dl de toute néceilité d'en donner l'explication aux.
peignèrs qui ne les font que quand ils leur font commandés ; au lieu qu'on
trouve des peignes tout faits pour les efpeces courantes de rubanerie, fur-
tout dans le pays où ce genre de commerce eff en pleine vigueur, comme
à taris Lyon , à Tours, à Saint. Etienne-en-Forez , à Saint-Chaumont', &e.

Zoo.
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200. COMME le nombre des dents dont. un peigne à rubans eit comparé

efl peu confidérable , il ne .ferait pas .potable, ou du mains il ferait trop vé.
tilleux de monter fans cetreees peignes l'un après l'autre ; c'eft pour cala que
quand tes jumelles font une fuis montées fur les poupées , conimeron l'a
tant aux peignes de canne qu'à ceux d'acier, &comme le reptifente lafig. r „
pl. X; on -fait tout de fuite huit, dix, douze , plus ou Moins .de peignes.
-comme on peut le reconnaître par les lettres a, a :.a., &c. '4-tri chacune
repréfentent un réparé de fes' voifins ; & quand ils font tous finis ,' oit les
répare les uns des autres avec une fcie, comme on le dira en fon

201. ON n'eft pas aftreint à faire tous ces peignes du même compte ,tti
d'une même largeur : comme ils n'ont rien de commun entr'eux que les W-
inches , on eft.abrolument maître d'efpacer les dents à volonté. Lors ddite
qu'un peigner fe propofe de monter un certain nombre du peignes, il met
fes poupées au plus grand écartement pciffible, & il y proportionne fes

"rnelles pour y trouver un plus grand nombre dé peignes. 11 divife les jumelles
en autant de parties qu'elles peuvent contenir de peignes , y compris un demi-
pouce ou environ de diflance qu'il doit y avoir entre chacun ; puis il marque
la place des gardes, & enfin celle des deux ou trois dents de lifieres ;

• pour être plus fur d'efpacer comme il faut le petit nombre, de . dents qu'un
'a:1ff; petit peigne contient , il divife Terpace deftiné aux dents en parties égales,
dans Chacune defquelleS il puiffe plaçer un hombre connu de dents • ou ïi
le nombre était impair ou ne pouvait pas fe divifer 'en parties égales, il
fera des diviSons égales , & mettra le refte dans nn efpacequiYait rapport.

202. IL n'eft, je crois , pas néce.fraire de dire qu'il faut commencer par le
peigne du bout à gauche ; ce qu'on a déjà vu de la maniere de monter
ceux dont nous avons parlé , fut& pour faire comprendre qu'on ne peut s'y
prendre • autrement : 1dd:qu'ils font tous finis , on leà répare avec une fcie
les uns des autres, & alors ils. refremblent tous à celui que repréfente la
fig. 2, qui eft double de grandeur à ceux de la fig.. r. Les peignes étant air:à
réparés, on les rogne, enfuite on les plane & on les excarne , & enfin on
les couvre de bandes de papier , comme -ceux des étoffes qu'on a vus.

20;. Si pour -ces fortes de peignes pour la rubanerie ou la pairementerie
on emploie des dents d'acier , on peut fe fervir de celles des peignes d'étoffes ,
pourvu que le compte fa rapporte. Ce que j'ai dit qu'il fallait monter tout ,de
fuite le. nombre de peignes que peuvent contenir les jumelles, ne doit pas
fa prendre à la lettre; on, pourrait' les monter les uns'aprés les autres , &
les réparer- à mefure : mais on perdrait trop de tems à remettre les jumelles
fuir les tenons & à les bien dreffer ; on perdrait suffi de la lon-
gueur des jumelles : ainfi ce que j'ai recommandé n'a pour but que fée..
nomie du teins & de la maniere.

Tonie XV	 l3 b h
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S. IL Des peignes pour faire les chenilles.

204. JE ne répéterai rien ici de ce que j'ai çlit de la nature de la chenille
& de la maniere de la fabriquer : quoique je ne fois entré dans aucun détail
confidérable , le ledleur peut confulter l'Art de faire les _canettes, chap..V,
feet. VII ( 3). J'y ai dit que les peignes pour la chenille étaient formés par
quatre dents placées. comme à l'ordinaire, & qu'on 'aidait entr'elles & les
quatre fuivantes un efpace .de deux dents ; mais pour parler .d'une maniere
phis générale, on réferve entre. chaque couple de dents un efpace égal à
elles & à la diflance qu'elles tiendraient avec leurs voifines. On faifira mieux
cet effet en jetant les yeux fur la fig. 3 , qui repréfente une partie de peigne
à chenille de grandeur naturelle. La foule ou hauteur, de ces peignes dl plus
forte qu'à tous autres , ce qui donne plus d'aifance à les fabriquer ; mais en
revanche les dents font beaucoup plus groffes , & le peigne a très - peu d'é-
tendue : qiiant au nombre de paires de dents, il varie fuivant l'idée des fakir
caris, & felon les grOffeurs des chenilles qu'on veut fabriquer; cette groffeur
provient plutôt de la longueur qu'on laiffe au poil qui veloute, qu'à la
groffeur du fil qui le contient. Plus les paires de dents font écartées les
unes des autres, plus la chenille cil groffe ; parce que ces intervalles étant

"lus confidérables , biffent plus d'étendue à la trame, & que c'efl la trame
qui 'forme le velouté de la chenille ; airifi on met ordinairement depuis ex
jufqu'à douze .& quatorze paires de dents, & de là réfulte une chenille trèS-
groffe ou très-petite. Voyons maintenant la maniere de monter les peigna.,

S. III. Maniere de monter les peignes pour la chenille.
•

20i. LA maniere de monter les peignes pour la chenille dl ahfolument
la même que pour le ruban ; mais comme les efpaces qu'il convient.e0b-
•ferver . en conflituent toute là différence, je vais en peu de mots gaffer en
revue l'opération. On a coutume , comme aux précéderas , de faire fur Une
longueur de jumelles , à la fuite les uns des autres , autant de peignes qu'elles
en peuvent contenir : on place d'abord une garde au bout à gauche ; &
comme on a dû marquer fur les jumelles les efpaces qu'il faut obferver , ou
entoure les jumelles de ligneul refpace de huit à neuf lignes , comme le re-
préfente la figure 41.	 à chacun on le frappe avec la batte ,comme ri l'on
plaçait des dents :. on met enruite deux. ou quatre dents ,! faon l'idée dp
fabricant pour qui le peigne 'eft deftiné	 à chaque deux ou 'quatre dents
en fait un efpace réglé par trois , quatre , plus ou'rnoins de tours de ligneul,

4 ) Torne IX de cette collection.
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atrifi qu'on le voit fur la figure. tliând le nombre de dents nécedaire eŒ
rempli, on finit par autant de tours de tigneul qu'on en a mis -en commen,
çant ; enfuite de quoi vient la faconde garde , qu'on attache aufa
xnent que la premiere : puis en laide un efpace de fix à huit lignes , après
quoi on met une nouvelle garde pour un fecond peigne, & ainfi de fuite
jufqu'à la fin. Quand les peignes font montés, on les fépare , on les rogne,
exearne & plane comme les autres & enfin on y colle des bandes de papier.

206. CUTAINS fabricans prétendent que les peignes à quatre dents
font plus parfaits »que ceux à deux : on ne laide entre chaque quatre dents
que l'efpaçe d'une dents- La raifon de fupériorité qu'ils en apportent eft ,
que les trois fils de foie qui lient la chenille, - à- dire, la trame qui la
forme, .étant plus refferrée au milieu de ces quatre dents par le mouvement
des deux fils de lin, qui font pains dans les deux voifines , font plus folide.
ment retenus en leurplace , & confequernment le velouté de la chenille eft plus
fan -& plus beau : d'ailleurs, difent,:ils , le fil de lin qui .paffe dans la die.
tance obfervée entre chaque affemblage de dents, tient le tiffu plus. large
en -cet endroit, & facilite davantage le paffage des cifeaux ou forces dont
vu fe fut pour découper las cordons qui forment autant de brins de che.
4ille; ce qui n'arriverait pas fi ces deux-fils fe mouvaient entre deux dents
efpacées comme à l'ordinaire. Ces détails qui s'ils étaient plus confidé-.
rables feraient déplacés ici, fufirent pour faire fentir la fupériorité des
peignes dont les dents font affemblées quatre à quatre ; mais pour avoir

- deffus des idées bien nettes, il faudrait que les perfonnes qui defirent
Gonnahre cet art, current quelque connaidance de la :rubanerie & de la
paffe rn en te rie.

AR T-ICLE

„Pes peignes en acier, & de ceux en cuivre ou laiton..
..

o7s: S., I. • Préparation des dents de cuivre. LES dents de laiton .& telles -
(Neje.; dcknt on fait:les peignes pour les galonniers , ne fa .préparent pas:
comme celles pour les étoffes de foie. Ici ce ne font plus des brins de fil d'archal
qu'on paffe au laminoir & qu'on monte enfuit° .voici. doninient: on s'y
prend. Je .commence par les dents de enivre. Les peigners ne fe chargent
pas de régler l'épaideur des dents, ou du moins des pieces de cuivre dans
lf;uen tes pferide: ils- acheeene du -cuivre énçplaque , battu	 forgé à
tele ,à.r,taineiépaideur	 ordonnein ; & quand ces-plaques foinfuffifarn-s

rouies:'
	

les difiribuent par lames de trois lignes de largeur ou
environ:, par le.feeburs de fortes cifailles ;ifernblables à celles avec, lefquelles les
ohauderenniers coupent ou rognent leurs ipioces..:

B b h ij
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208. Lts ouvriers "qui fe chargent de préparerle cuivre pour les dent.;
ont coutume de prendre une plaque de quinze à vingt pouces de. longueur';
fur un pied ou même moins de largeur. ils forgent cette plaque fur un tas bien
drefré & avec: un.marteau convenable , jufqu'à ce qu'ils { -entent que la ma;.
tiere, rie cédant plus, répercute les coups.qu'on lui donne : l'ufnge apprend
à ne s'y pas tromper. On fent bien que cette opération qui diminue Pépaif-
feur , doit néeefrairement augmenter les deux autres dimenfions , longueur
& largeur : auili la plaqueaprès cela a-t-elle acquis vingt-quatre ou vingt-fix
pouces , fur quinze ou feize de large. Enfuite on polit cette plaque , tant pour
&cirer parfaitement l'es deux plans , que pour les unir parfaitement; après quoi
on la coupe par longueurs de quatre pouces fur la largeur , & de toute la-lon-
gueur de la plaque ; c'eft dans cet état que le peigner achetai le cuivre,
c'eit à lui à couper les dents à même cette plaque , à la mefure 	 juge
convenable.

209. CETTE opération , quelqu'intelligence & quelqu'habitude qu'on fup-
pofe à t'ouvrier , ne faurait: procurer des dents d'une égale épaiffeur ,
je fuis furpris que la - perfe&ion où les -arts méCaniques font portés. de nos
jours , n'ait pas engagé quelqu'artifte à perfeéhonner cette branche.: le la-
minage eft fi fort perfeétionné , qu'il Weil rien qu'on ne foit en droit d'en
attendre ; mais enfin l'on s'en contente , comme je viens de le faire voir.

21a. LA. feule réponfe qu'on puiffe faire à mon objeétion c'efi que les
peignes des galonniers n'exigent pas une régularité auffi grande que pour
les étoffes de foie *eu pour la rubanerie; mais pourqudi abandonner • la per-
Whou à laquelle tous les arts. doivent. =Ire'? Eh., n'en déchcoit- on pas
toujours affez ?

21i. LA largeur à làquelle.on coupe ces dents à même les plaques, Weil
pas celle qu'il convient de donner aux dents; on aime mieux les tenir trop
larges pour les 'dreffer & ïles polir fur leur épaiffeur; car la -cifaille ne. fan-
rait couper Rirez net, & Pen n'eft jamais affuré de les couper affez droit ,

ponfr qieon. rie:foit pas -obligé de leur- donner une façon avant de la -etn-
ployer 3 c'eft de quoi nous allons nous occuper dans le paragraphe fuivan t.

.	 .
S. 1iI. Maniere ,de mettre les lames de cuivre .a égales longueur & largeur , Foe

. en former les dents. 

212. %mi. donner tiitpadents - de cuivre largeur qifelles deivent.RVciÈ;i
on en prénd .une =faine (liaantiO entre - les deux- tringles de fer A -4 'R,fig. vfti.
à chaque bout de ces tringles dl un renflement circulaire, ,au 'centre dti.'
quel etI un :.trou ,. uni.i l'une der , & taraudé à l'antre. faut que -

ces quatre trous, fe correfpondent parfaitement deux à deux , pour recevait-
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les vis h, Ti, à l'aide defquelles on faifit entre les tringles. les dents i, fig. 6.
Les fürfaces fupérieures' & inférieures de ces deux regles doivent être bien
dreffes; car de là dépend la perfetion des dents. Pour fe fervir de cet ou.
fil, on dederre les deux vis ; on place entre les tringles quatre ou fix dents,
plus ou moins , de•maniere qu'elles débordent toutes autant ert-deffuS qu'ett.
dedous : on les ferre en place; puis mettant le tout entre les mâchoires d'un:
étau , on lime l'excédant avec une lime dont le grain ne fait ni trop fort
ni trop fin, jufqu'à ce qu'on affleure la fuperficie des dents Ans cependant
Pentamen; & quand on a limé un côté , on retourne Poilai Fens - dans-
&dons & on en fait autant de l'autre côté. Pour ne pas multiplier les planches,
je n'ai pas fait repréfenter cette opération ,:qui• d'ailleurs peut 'être aifément
entendue de-tout Id monde. Il y a des peigners qui, au lieu de vis pour
retenir les dents entre ces tringles, ne fe fervent que dé "goupilles & les
affujettident dans l'étau d'une maniere invariable : d'autres ne fe fervent point
d'étau , fe contentent du ferrement produit par la vis; mais comme ils ne
peuvent limer qu'avec une main , l'autre étant -occupée a' tenir Potin-ie., ils-.	 .
ne font jamais affurés de dreffer parfaitement les dents.

r;- APaks avoir rapporté la•méthode & Puftenfile , je vais en faire fentiè
la défedtuofité. It n'eff perfonne qui ne fente que, quelqu'attention qu'on
y apporte ; il n'eft pas poliblede ne point endommager infetifiblement les
regles : au bout de fort peu de tems elles deviennent ondées, & les dents
contraient la même inégalité. Pour remédier à cet inconvénient, je voudrais'
que- ces regles fuirent d'acier 'trempé ; alors , 'quand on Mirait ufé -tout le
cuivre, excédant-, on ne pourrait entamer -leur furface, & toujours les dents
feraient parfaitement droites. Je fais bien aufli 	 n'eft paS poffible
fleurer les dents aux deux regles fans que la lime ne les touche un tant
fait peu, & que cette lime touchant un corps - très-dur, perd de fon âpreté
& ne mord bientôt plus ; mais à cela deux réponfes : 1°. on peut acquérir
alfez- d'habitude- pour que Pattauchement de la- 	 fe réduife prefque
zéro ;•fecondement une lime n'eft .pas un objet :fort cher, & les ouvriers
qui en corifomment beaucoup-, 'trouvent • endore à . les vendre , quand elles
ne peuvent plus leur fervii.

r ar4.. IL cil rare que les dents n'aient- pas cantraélé une certaine courbure
lorfqu'én les coupe àla 'cifailie : auffl &A:à propos dé leS redreffer avant
de les mettre • à la largeur ; & le ferrement. qu'on. leur fait 'éprouver dans
l'étau , futEfant pcituractrever de les rendre 'droites. On les dreffe fur
-une enclume. mi 'tas .; garni d'acier trempé de tout fon dur & poli , 'avec
un marteau uni , qui ne gâte - aucunement qu'on a• d'abord donné à'
la plaque. •	 • •

- .2.1e. QUANT à fa maniere de couper les' detits à la longueur qu'elleSP
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doivent - avoir, les peigners ont prefque tous des méthodes différentes: les
uns fe fervent de cifailles, avec la mefure dont on a parlé à l'article des
dents d'acier ; d'autres, mais c'etl le plus petit nombre, ont un inarument
qu'ils nomment appareilleur, 8t.qui me femble le plus fur de tous: il eŒ
repréfenté. par la fig. 7. Cet inilrument n'eff autre chofe qu'un fragment
des regles , entre lefquelles nous venons de voir qu'on égale les dents de
largeur. Les deux tringles K, L, tournent fur un clou . a, qui entre jufte
dans leur tête , & font l'effet d'une charniere. On voit aifément que les
dents qu'on peut, pour plus de. diligence, y placer par quatre ou fix à la
fois, pofant contre le clou ne fauraie.nt être rognées à une plus ou moins
grande longueur que le bout t, s, des regles ne le permet. Quand les
dents font failies entre ces regles , on met le tout debout dans un étau,
le plus près de t t qu'il eft poffible, pour empêcher le tremblement, 8c.
avec une lime moyenne on ufe le bout jufqu'à ce qu'il affleure les regles..

216. LES têtes de ces deux regles ne font pas également percées.: l'une,.
,$ , a un, trou quarté riz, dans lequel entre juftela:pieee a, p, fig. 10

l'autre regle efI taraudée, comme on le voit en .n,, fig. 9, .& reçoit la .

vis q de la même piece , fig. 10 .; mais en fabriquant cet inftrunient , il
faut avoir attention que, quand la vis repofe fur fon épaulement o, la
face la plus large du tenon o, p, réponde à angles droits -aux faces. inté.
rieures des deux regles, pour que les dents repufent fur cette face d'une
maniere fixe. Il eff aire' de faifir entre ces deux regles une quantité plus .

ou moins grande de dents, pourvu qu'on ait eu foin de dreger d'abord le .
bout qui repofe fur. la tringle ; & en rognant l'excédant r, fig. 7 , on ne
craint pas d'en trouver de, plus courtes les unes que les autres. Lorfqu'à
force de fervir , la vis vient à s'ufer & que la face de la ; tringle n'eft plus
d'équerre avec la longueur des deux regles , on y remédie aifément, en
enfilant entre la tête & l'épaulement de, la vis une rondelle de carte ou
de papier, plus ou moins , &.mieux encore . de cuivre mince, au centre
de laquelle on fait un trop.

_217. QUELQUES ouvriers.,. pour s'afl'urer davantage que les bouts des
dents font limés bien d'équerre par rapport à leur longueur, après avoir.
rogné les dents par un bout, les retirent d'entre les tringles, .& les y re-
mettent bout pour bout; & comme elles n'excéderaient pas l'extrémité des
regles, fi l'on fuppofe qu'elles, y ont déjà été, affleurées, ils mettent entre
le clou ou tige., fig. fo, & lë . bout déjà clteffe des dents, une cane plus
ou moins épaiffe, felon la longueur que .1es dents doivent avoir; l'autre
bout de dents excelle d'autant : , .& offre, dela, rnatiere à rogner. Il eft
tain qu'au forcir de,cette opération les extrémités des dents font très-vives L -

aulft a-t-on foin de les paffer une à une fur une lime bien. douce pour
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infoufferléea-ngleâ & Tes vives-arêtés.: on en ufe de même fur la longueur
fies dents. Je pale à la préparation des dents d'acier.

A kTICLE ii i.

Maniere de pre'parer les dents d'acier pour les galonniers.

•21 S. LES dents d'acier dont on fait les peignes pour les galonniers, font
prifes en grande partie dans des bouts de refforts de pendules. Quelques
taillandiers qui fabriquent des laines de fcies, font auffi des plaques d'acier
ou de fer à l'épaiffeur qu'on leur commande, & enfuite c'eff l'affaire
peigner de les débiter par longueurs & largeurs, felon les dents; mais foit
difficulté ou manque d'ufage , on ne trouve guere de ces plaques plus
larges que de deux pouces & demi, & par cenféquent , au lieu de prendre la
longueur des dents en travers de ces plaques, comme nous avons vu qu'on
le pratique aux plaques de cuivre, on coupe les plaques d'acier par loir..
gueurs , fuivant celles des dents , & on les refend fur leur largeur pour y
trouver plus ou moins de dents. Comme la rnatiere eit fort dure, on ap..
porte la plus grande attention à les couper à fort peu près de la largeur
çonvenable, à quoi l'on ne prenait pas garde dell près aux dents de cuivre,
tant parce que la matiere n'elt pas fort dure, que parce que la cifaille les force

•un peu fur leur longueur. Quand on u coupé un certain nombre de dents,
on les lime à la largeur convenable dans un outil fernblable à celui dont on
fe fert pour celles de cuivre ; & pour le dire en un mot, on y fait les mêmes
préparations. Les vives- arêtes qui fe trouvent nécellairement fur l'épaiiTeur
des dents , ne s'abattent pas à la finie , mais avec la ponce en pierre, quand
le psign.e eft monté, comme nous l'avons vu aux peignes d'acier. Après Ce
que j'ai dit de la maniere de monter toutes fortes de peignes, je n'ai rien
à ajouter de particulier pour ceux - ci ; je me réferve feulement de rapporter
une invention ingénieufe , qui m'a été communiquée par l'auteur même,
habile peigner à Paris ; mais il faut auparavant parler des dents d'os &

AR TICLE IV.

Des dents d'os &

eI9. L'USAGE des dents d'os & d'ivoire n'eft pas fort commun dans les
fabriques; mais enfin il y a des fabricans qui tiennent à cette méthode, &
je dois en dire quelque chofe.

;a o. i. n'eft pas du reffort du peigner de refendre l'os ou l'ivoire en lames
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propres ..au5z: dents; il ferait ;difficile qu'ils s'en acquittaffent auffr hier • & à
fi bon marché que les marchands de qui on tes tire: ce font les tabletiers, '

ou du moins quelques.. uns d'entr'eux , qui débitent en lames de toutes loir
gueurs & épaiffeurs de toit gros morceaux. d'ivoire, & les vendent à fi bon
marché, que ce ferait duperie de s'en occuper. Ces lames fervent pour des
jetons , des éventails & beaucoup d'autres objets qu'il eŒ de rappor-
ter ; on peut comprendre par-là comment un ouvrier qui travaille à un même
objet toute fa vie, y acquiert une perfedion que l'art imiterait avec peine.
Ces ouvriers font tellement habitués à mener Leur fcie ,-. que les lames qui
en rouent ont l'air d'avoir été polies ; & ce qu'il y a de plus furprenant en-
core, c'eŒ la parfaite égalité d'épaiffeur -à laquelle elles font' refendues. j'en
ai vu qui n'avaient pas même un tiers de ligne, & fans un parallélirme par
fait dans le mouvement de la fcie , elles viendraient à rien fur le bord:
s'eft à ces ouvriers que les peignera fa tournent de laines 'dont on 'fait
les dents. On les commande à l'épaiffeur qu'on veut; & pour être phyfi...
quement fûr de cette épaiffeur , il tuffit de les. jauger, & de racler un tant
fuit peu çelles qui en ont befoin.

221. QUANT au montage des peignes d'ivoire, il eft le même qu'aux
autres ; quelques peignera cependant fe fervent de ligneul moitié plus fin
qu'il ne faudrait, pour faire .deux tours à . chaque : ils en ufent de même
pour les peignes de cuivre , & quelquefois pour ceux d'acier ; ils prétert-'
dent par -là remédier à l'effort de la batte qui, frappant quelquefois la dent
à faux, en cafre quelques unes.

222. LES galonniers qui re fervent de peignes d'acier, de cuivre ou d'ivoire ;
n'abandonnent pas pour. cela ceux de canne ; il y a même certains galons
qui ne peuvent	 fabriquer 'qu'avec de pareils peignes : ils reffemblent à
ceux deftinés aux étoffes ; mais on les tient plus larges & plus épais.

AR TICX.E V.

Nouvelle méthode pour monter les peignes propres aux galonniers , inventée par
le fleur Gourdes, peigner à Paris.

223. LA maniere de monter les peignes propres aux galonniers , inven.
tée par le fleur Gourdet , cil fi inenieure , que dans la province même elle
oft très-connue , quoique fous le nom de monture de Paris : aufli les maté-
riaux qu'on emploie pour ces peignes, font les mêmes que pour les autres ;
se n'eft que la maniere de les monter qui la fait rechercher.

2,24. LA figure i ,pI. XI, repréfente la,monture de cet uftenfire , dégottr.
vue de dents; voici en quoi elle conlifte. Deux pieces de bois A 2 A , fervent

de
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de jumelles, & au bout de çhacune eŒ une mortaife , "dans laquelle en-
trent les tenons pratiqués à chaque extrémité des deux gardes : la feuillure -
de chaque piece fervent de jumelles , affez profonde, comme on le voit
à part, fig. 4., pour recevoir la traverfe dentelée , fig. 6, dont Pépaiffeur
telle qu'elle affleure les épaulemens qu'on voit en i. i, fig. 4 : elles font
retenues en place par le meyen de deux petites tringles qui s'appliquent fur
celle qui entre dans la feuillure , comme on peut le voir fur la fig. 2. On con-
çoit aiférnent que quand ces tringles font en place , elles appuient contre
répaiffeur des dents, qui par conféquent ne peuvent plus forcir de place ;
mais ces tringles font elles-mêmes retenues par trois vis e ,e ,e

'

 fig. , tant
en-haut qu'en-bas , qui tournent dans autant de trous formés fur les trin-
gles ,fig. 3 & 6 , & dont les pas prennent dans les jumelles en lm, m , m ,fig. 4.
Il faut affembler les gardes de façon qu'elles affleurent l'intérieur des feuil-.

hues pour que la tringle ne foit pas écartée ; & même pour plus de folidit6,
les deux vis des extrémités entrent en même tems dans les tenons des gardes ,
auxquelles elles fervent de chevilles. On a imaginé de ne placer ces dents
que d'une maniere aifée à démonter, pour les changer de place à volonté,
ainfi que nous le verrons inceffarnment : il faut, avant de fixer les,tringles
dentelées dans leurs feuillures, s'aifurer que les entailles fupérieures corref-
pondent bien parfaitement avec celles d'en-bas , pour que les dents foient
placées bien à angles droits avec les jumelles ; aufli , pour plus d'exaélitude,
fait-on ces entailles aux deux tringles d'un même coup , en les pinçant dans
un étau ; après quoi on les fixe en place avec de la colle forte , ou bien avec
des clous d'épingles. Je ne crois pas que Pinfpeétion des figures , tant prin-
cipales que de développement, biffent rien à defirer fur la conftruétion de
ce peigne , dont on fendra de plus en plus la perfetion quand nous le ver-
rons en travail : il fuffit d'avertir que toutes ces pieces doivent être cone.
truites dans la plus grande perfeétion ; qu'elles foient toutes bien dreffées
pour qu'elles s'appliquent parfaitement les unes fur les autres & par .1à
éviter le ballottage ; & quand ce peigne eft tout monté , les pieces A , A ,
fig. i , doivent être arrondies extérieurement & relfembler affez bien aux
jumelles d'un peigne.

224. Da toute cette machine, c'eft aux tringles dentées qu'on doit apporter
le plus grand foin ; il ne faut même pas juger de l'écartement qu'élles doivent
avoir par celui que je leur ai donné fur la figure; mais ne" pouvant rendre
fenfibles ces entailles fous d'ale faibles proportions , j'ai pris le parti de
les groffir cleUfidérablement. L'attention de l'ouvrier doit rouler prefque toute
fur la divifion

'

 la largeur & la profondeur des dents. Comme j'ai recom-
mandé de faire les 

`

pieces qui tiennent lieu de jumelles, rondes par-dehors feu-
Tome XV." •	 C ç ç
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lement , elles n'effuient prefque pas de frottemens dans la rainure du battant
quand on fabrique l'étoffe."

226. L'USTENSILE que je viens de décrire a fur tous les autres peignes
beaucoup de fupériorité : Llorfque la monture en eft bien faite , elle peut ufer
quatre garnitnres dc dents, futfent - elles d'acier. La faculté qu'on a de chan-
ger les .dentà:, d'en ôter &. d'en ajoiner, , foit par ufure , foit fuivantvl'on-

rage, lui `eurent l'avantage fur tous les autres : on peut avec un tel peigne
fabriquer tOutes fortes de galons, dont le compte de £1s fe rapporte avec
celui des dents : mais fi le nombre vient à changer, on peut aifément aux
tringlesf, f, fig. z, en fubflituer d'autres, dont la divifion foit conforme
au nombre defiré , quoique fur les mêmes dirnenfions extérieures : du relie,
quand on veut faire un galon étroit ,on ne peut mettre au peigne que le nombre
dé dents néceffaire , & l'augmenter ou diminuer à volonté. Ces peignes font
ordinairement faits gour les pliis forts nombres de dents qu'on puile employer
au galon: ainfi dans tous les cas on n'eft jamais embarraffé.

AR Tic LE. VI.

De ta maniere de monter les caffis pénir les galonniers.

227. LES salonniers appellent- cales ce que les autres fabricans en tins
nomment peignes. La nécellité où ils font pour ce genre de travail, d'élargir
& de rétrécir fans ceffe leurs galons, & par conféquent les-peignes , a fait
imaginer cette machine: voici-en quoi elle confifte. La figure fait voir une
dpece de ratelier formé dé l'affemblage de deux planches D, D , dont la
figure 9 repréfente l'une à part : vers les deux extrémités F, F, elt une en-
taille quarrée, propre à recevoir les tenons de l'efpece de garde qu'on voit
fur lafig. 8 , & à part ,fig. la , oi les tenons p ,p , font repréfentés d'une ma-
niere fenfible. Chacune de ces planches eŒ entaillée, comme on le voit fur ces
figures, d'un nombre déterminé de traits de fcie dans lefquels on place les
dents : ces planches font retenues en place fur l'épaulement des tenons des
sardes, & fixées par le moyen_ de deux tours de ligneul crbifés comme on
Je voit en o,o,o,o il faut fur -tout avoir foin- que le deux planches à
entailles affleurent parfaitement les gardes ; .& pour que le 'ligneul ne nuire
pas à cet effet par fa groffetri', on entaille un tant foit peu là place qu'il doit
embraffer liant & bas: Les chofes étant en cet état, on recouvre les dents
d'une petite tringle U, L,fig. 12 gni les empêche de toinber en-devant
fins leur ôter la faculté de s'enlever par en-haut, fuivantleicas. Comme
én n'a pas befein , pour .déplacer les dents, d'ôter' les tdirgles L L, on les
fixe très-fortement avec un ou deux tours de ligneul, comme t, t, t, t le
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repréfente. Voyons maintenant comment on place & déplace les dents. Lee
dents &Mt on garnit cette cafre font d'acier ordinairement , comme celles
des autres peignes ; mais elles font plus longues & plus larges , telles enfin
que celle qu'on voit repréfentée à part, fig. i i , qui eft coupée quarrément
par un bout, & terminée en pointe par t'autre : elles ne font que paifer dans
les entailles des deux rateaux D, D, haut & bas, & n'y font retenues que
par devant , au moyen des deux tringtes de fer L , L : dans cet état il ne
ferait prefque pas poilible de changer ce peigne de place fanS crainte que
les dents ne gliilident de leurs entailles , où elles font ordinairement peu
ferrées ; anal a-t-on coutume de coller enndetfous des tenons inférieurs des
deux gardes, une bande de fort papier, qui en même tems qu'elle leur fert
d'appui, réfléchit un peu de lumiere dans la rainure du battant, pour faire
appercevoir les entailles quand on déplace. quelqu'une des dents. Il eft aifé
de voir que cette maniere de fupporter les dents eft vicieufe. Comme elles
ne font pas retenues fortement dans leurs entailles , & qu'elles éprouvent à
chaque coup de battant des fecoutfes confidérables , le papier eft bientôt
percé, & c'eft toujours à recommencer. J'en ai conféré avec le fleur Lemaire,
habile peigner à Paris, de qui je, tiens tous les détails , & .tous les procédés
que je rapporte, fur les peignes des galonniers, & de concert nous avons
imaginé les cotre lions qu'on va voir , & qu'il a lui-même exécutées. Les
deux rateaux M, M, fig. i; , qui contiennent les dents , & dont on voit
Une à part, fig. 14, ont par leurs extrêmités des tenons à enfourchement
qui entrent dans des mortaifes & entailles pratiquées à chaque bout des gardes.
La figure z ç repréfente une de ces gardes , où b , b , font deux mortaifes qui
traverfent d'outre en outre, & qui reçoivent le tenon du milieu des bouts
de chaque rateau ;.& c , c , font des entailles dellinées au mène utile : quand
ces pieces font en place, on les y retient au moyen de clefs d, d, en-dehors
des gardes. Au-deffous de ces rateaux eft une traverfe qui s'affemble aufli à
tenons & mortaifes , à fix lignes plus bas qu'eux dans les gardes , & qui fcrt
à fupporter les dents ; & pour ne pas perdre l'avantage du papier blanc qui
réfléchit les rayons du jour pour faire appercevoir les entailles ; on peut
la couvrir également d'une bande de même papier, qui fera le même effet;
niais comme rien n'eft autE gênant que de faire le noeud de la ficelle qui retient
les tringles de fer L , L, en-devant, nous femmes convenus de faire repofer
ces tringles fur deux crochets de fer chacune g, g, &c. qui en même toms les
tînt ferrées & contre les gardes & contre les dents; & comme ces tringles pour..
raient gliffer à droite ou à gauche, on réferve à chaque rateau , fig. 14, un
épaulement aux deux bouts , lutte à la longueur de ces tringles : par ce moyen
le peigne fera rendu on ne (aurait plus folide.

2z8. QUANT à la matiere dont font faits les rateaux, c'eft ordinaire.
Cc cij
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ment de corne; la préparation qu'on • leu donne n'efi pas du reart du pei-
gner: ils achetent ces morceaux de corne chez les' tabletiers qui font les peignes
à cheveux ; niais cette matiere n'ee pas fort bonne & fe déjette en peu de
terras à l'humidité ou à la chaleur aufli le fleur -Lemaire m'a-t-il fait part
de la monture qu'il fubflitue à celle de corne. Je crois devoir aux perfonnes
qu'un long ufage détermine à fe fervir de ces dernieres , le détail des moyens
qu'on emploie.pour les Tedreder lorfeils fe flint courbés on chauffe un
peu fort ces pieces de corne .fur un réchaud, & on les met refroidir entre
deux planches dans une preffe , li l'on en a la commodité; il vaudrait mieux
encore les prefl'er entre deux plaques de fer-ou de cuivre un peu éPaiffes ,
qu'on aurait fait chauffer.

• A • R. T z C t E V IL

Nouvelle maniere de monter les ces.

229. COMME la maniere-de monter la nouvelle caffe pourrait embarraffer
quelques ouvriers, je vais en peu de mots leur en indiquer les moyens. On
fait . cotiPer , à même une planche de cuivre d'une ligne & demie d'épaideur ,

deux regles de longueur & largeur fuffifantes ( on trouve de cette efpece
de cuivre dans toutes les grandes - villes ) ; on le bat fortement avec un
marteau uni fur un tas ou enclume, avili très-uni; ce qu'on appelle forger
une piece ou l'écrouir. Lorfqu'après avoir parlé le marteau fur tous les points
de la fuperficie , on fent que la matiere réfifte, le morceau dl fuififam.
nient dur. A la fuite de cette opération l'on doit s'attendre de voir augmen:
ter en longueur & en largeur chaque piece; ce qui fe fait aux dépens de
l'épaiireur qui efl confidérabletnent diminuée. On fait avec un foret d'acier
trempé à chaque botit un trou qui correfpond aux deux plaques ; ou pour
mieux dire , on les pince dans un petit étau , & on les perce par chaque bout
toutes deux à la fois dans un endroit" où par la fuite on n'ait ni dent ni
entaille à pratiquer , mais dans une partie qui doive refieespleine : avec un
clou de cuivre ou de fer on rive ces deux regles l'une fur l'autre , pour être
plus affuré de les faire égales enteelles. On fait d'abord les deux épaule-
mens f, f, puis ayant marqué très-exadernent avec un compas les divilions
des dents , on refend les entailles avec une fcietrempée, dont la denture
Voit un peu fine ; enfuite avec la même fcie on refend les entailles a, a, à
chaque bout à une égale profondeur. Ce n'A pas affez , il faut que les en-
tailles foient également profondes, & pour s'en affiner mieux, on enchàffe.
entre deux regles de cuivre un bout de lame d'acier dentée très - fine, de
maniere qu'elle déborde de la quantité dont on veut enfoncer ces entailles;
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& comme le bord de devant a dû être bien dreffé , l'on fait entrer cette tac,
qu'en terme d'atteliers de mécanique on nomme lime à doffier, julqu'à ce
que les regles appuient fur le bord de la piece : on dreffe l'autre bord des
plaques, on recale les tenons Pour qu'ils foient bien droits, e enfin on fait
avec un foret deux trous en e, cl, aux deux bouts; mais comme ces trous
font ronds, & qu'il les faut quarrès , voici là maniere de les équarrir. On
lime un petit morceau d'acier de la forme qu'on veut donner à la clavette.,
plus gros que le trou qu'on a fait : on le met au feu de charbon ; & quand
il eft d'un rouge couleur de eerife , on le jette précipitamment dans de l'eau
froide & nette, puis on polit un tant foit peu ce mandrin • non pas avec des
limes qui n'y mordraient pas, mais avec mi peu de pierre ponce ou de grès ;
& quand il eft blanchi fur fes quatre faces, on le tient au-defrus d'un feu
de charbon fur un morceau de tôle, lé remuant fans cette pour qu'il chauffe
également : dans cette derniere opération il ne faut pas perdre la piece de vue
un feul moment ; car on la voit d'abord devenir petit jaune, enfuite plus
foncé, que les ouvriers appellent couleur d'or, bientôt pourpre , & enfin bleu,
ce qui fe fait prefqu'en un clin d'ceil : dès qu'il commence à bleuir on le jette
dans de la greffe ou de l'huile, & l'on peut être alTuré de la trempe fi l'acier
eft bon. Comme on a dû , lortqu.'on a formé ce mandrin à la lime ; le faire
plus menu d'un bout que d'un autre, on le fait entrer quarrément , c'eft-à-dire
fuivant le quarré de la plaque, dans le trou qu'on rend quarté à coups de
marteau, ce qu'on nomme étamper un trou ; on lime entuite ces pieces fur
toutes les parties qui leur font communes, & enfin on lime les rivures &
on fépare les deux rateaux : on les lime fur le plat defrus & deffous avec
une lime bâtarde, puis avec une lime douce on abat toutes les vives-arêtes,
& dans cet état il ne s'agit plus que de faire les gardes en bois mais il ferait
bien plus propre & plus folide de les faire en cuivre : dans ce cas on en
fait une en bois , & on la donne pour modele au fondeur, qui en coule deux
toutes pareilles, que l'on repare & ajulle aiférnent entuite. Quant aux trin-
gles o, o, qui retiennent les dents , elles feront mieux en acier , dont on
trouve chez les marchands de petites tringles d'un pied de long & de toutes
groireurs. Enfin la regle fur laquelle repofent les dents, peut 'etre de cuivre;
mais, je le répete , il faut être un peu habitué à travailler les métaux, ou

• bien adroit, pour monter comme il faut une pareille cafte , dont tont le
mérite eft la folidité qui dépend de Pajuitage des pieces qui la compofent. Je
perde que cet uftenfile étant fait foigneufement ne laiirera rien à defii-er aux
ouvriers qui le mettront en oeuvre.

eLzerd
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AR TICLE

Del ription d4un peigne particulier à certaine que;

230...Lripeigne dont je vais, détailler la conftruaion , j'et, pour quelques
- ètaffes &pour des gazes à bandes. Dans les étoffes il feu .à fuppléer aux
illégalités des bandés qui font quelquefois plus. & quelquefois moins four-
nies que le fond. Il. a donc fallu mettre plus de brins ,à la .chaîne dans
certains endroits que dans d'autres; quant aux gazes,, où l'on ne met , guere
qu'un ou deux fils par dent, il a fallu fournir les bandes un peu plus,
ou quelquefois le fond plus. que les bandes. -

23x._ QuoiQuE dans • la fabrique des étoffes on ait coutume , quand le
hefoin l'exige, de faire, paffer plus de fils dans certains 'endroits d'un peigne
que dans d'autres - ceetain qu'on ne réuffit jamais aie bien que
quand le peigne eft fait exprès; mais la dépenfe deviendrait irnmenfe ,
l'on voulait faire, faire un peigne chaque fois que telle ou telle rayure l'exige.
'Ce n'eft pas ici le lieu d'expliquer ce. mécanifine ; il fuffit , pour faire en,
tendre le peigne cpii y. fert, d'en donner une légere notion. On doit donc
ravoir qu'il y a des étoffes où, .pour varier agréablement, on fait une
bande de taffetas, .pue de fatin, une de ferge ou de cannelé, & qu'il ferait

delirer que dans un même peigne chaque partie de la chaîne fût labri.
quée par une partie. de peigne propre à chaque genre: d'autres fois c'eft
loriqu'on fabrique des étoffes à bandes en or ou argent, & il eft certain
que la lame tient plus de place que delimples fils de foie. En voilà allez
pour le préfent, je me réfere à ce que j'en dirai dans le traité de la fabri-
cation des étoffes. •

232. LA fig. i , :Pl. XII, repréfente un peigne où les dents font ,diver-
Tement efpacées ; il eft dell-nié dans la proportion de quatre pouces par pied:
les dents des parties a, a, &c. qui doivent former -les bandes, font plus
'ferrées que celles b, 6, &c. qui font deftinées à former le fond. On peut
aifément concevoir un peigne où les dents fuffent: dans une difpolition

..verte. de celui-ci; telle eft la différence qui fe trouve entre ces fortes de
peignes, qui d'ailleurs fe fabriquent de la maniere qu'on a vue, 4 ceux
'dont nous avons traité jufqu'ici: il faut cependant avouer que ce peigne,
qui fervait beaucoup autrefois, commence à être profcrit de la fabrique
des étoffes de foie, &	 eft. prefqu'entiérement abandonné aux gaziers,
qui même, à caufe de la variété qui s'el-F.:introduite dans ce 'genre de tilfu,
ne fert pas très.fouvent.

233. ON monte ces fortes cre peignes- abfolument comme tous les au..
Ires; on y obferve feulement de tenir les dents un peu plus fortes dans
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les endroits où elles fout plus efpacées; & pour trouver plus d'écartement
entre les unes qu'entre les autres, on fe fert d'autant de fortes de ligneuls
qu'on a d'écartemens dillérens à produire. Suppofons, par exemple, un
peigne où la partie des bandes foit en proportion de huit cents dents ,
fur vingt pOuces; les dents qui y entreront feront celles qui auraient corn.
pof6 un peigne plein du même compte , ainfi que le ligneul dont on s'y
ferait férvi : fi le fond répond à tni douze cents fur la même largeur, les
dents & le ligneul feront dans la même.proportion. Il fuffit donc dans ce
cas au peigner de bien faire fes divifions, pour que les bandes & le fond
occupent les places qui leur font deftin6es & qu'il n'y entre pas plus ou

`moins de dents qu'il n'y en doit avoir.
234.. C'eft ordinairement le fabricant lui - même qui donne au peigner

les proportions du peigne qu'il vêut faire conflruire; ces divifions fe mar
quent fur une bande de papier ou fut une regle de bois, & à chaque
divifion l'on écrit le nombre de dents qui doit y 'entrer.

APRÈS avoir parcouru toutes les fabrications de peignes dans tous.
les genres, il ne refte plus qu'à ,parler en finiffant, de la maniere d'entre..
tenir les peignes & de les raccommoder lorfqu'il leur arrive quelqu'accident.

a•1■••■•■■••• -reill••■••■••■«

CHAPITRE V.

De l'entretien & du raccommodage des peigner, tant par les ouvriers
fabricans que par les peigners.

ARTICLE PREMIER.

	Du raccbminoarage ilke"péigrzés'	 les ouvriers fabricans.

236 j'Ar dit en quelqu'endroit de la' premiere partie de ce traité; que
lés dents des bords d'un peigne s'ufent beaucoup plus vite qué celleS 'da
milieu ; il faut dans ce cas leur en - fubftituer d'autres: c'elt de quoi notis
niions nous occuper en' peù mots;

23 fi. Erg réfléchiffant fur les effets dé l'incorporation de la trame dans
, oh voit qiie">dette taine -iend fans celle à faire rétrécir l'étoffe,

$é'que ce rééréciffernent fe fait'partibulièrérnent reffentir fur les bords': de tà
viennent cei'défads ; fevent légers ,=41?kappeéçoit aux étoffes, près des
deux' lifières 1étréciffetnent'entrane avec tai les' dents & leur
fait conttadter'tind - courbure qui . nuire mouvement des brins de la 'd'aine,
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fur-tont dans les étoffes de foie. Les dents de canne s'ufent en fort peu
de tems ; celles d'acier même à la longue n'y l'auraient rainer, St font
fujettes à fe coucher fur les bôrds. • /

238. C'EST improprement qu'on a donné à ce défaut du peigne le nom-
& couchure. La Véritable couchttre en celle qui provient de la faibleffe du
montage d'un peigne, dont le ligneul venant à	 relâcher, fait perdre aux
dents la diredion d'équerre qu'elle forme avec les jumelles, & dans ce cas
line jumelle. s'avance par un bout, 	 l'autre par l'autre. .

239. LORS donc que quelque dent da corps du peigne ( car celles des
Miens étant beaucoup plus fortes , ne font point fujettes à ce défaut )
vient à fe courber, fauffer, ou contrader .quelqu'autre défeduofité ,iL
faut la .changer; & fi l'on était obligé d'aller chercher mn peigner pour
cette opération , l'on n'aurait jamais fini. Il eft à propos qu'un fabricant
lui-même fache remettre les dents, parce qu'aucun ouvrier n'en en état
comme lui de ménager la chaîne de l'étoffe, cet ouvrage devant fe faire'
fur le métier même. Ce n'eft pas un fecret, quoi qu'en difent quelques
ouvriers ; ou , s'ils en font un, voici en qupi il confine. On commence par
retirer le peigne de la rainure du battant pour travailler plus à fon aire;
& ayant choifi quelque bonne dent d'un vieux peigne du même compte
de dents & de la même foule, on les fui:laitue aux mauvaifes : pour cela
on coupe' au milieu la dent qtfon veut ôter, & l'on en fait fortir les deux
parties, Pune par en - haut, I autre par en-bas; ce qui n'en pas difficile fi
l'on Le rappelle que les dents de canne forment par leurs deux bouts une
efpece de pelle ; mais il faut auparavant avoir déchiré le papier qui couvre
le ligneul, à cet endroit feulement. Il n'a pas poffible de mettre la non-
velle dent dans la place de l'ancienne; il faut agrandir cette place: on Le
fert pour cela d'un poinçon applati , que l'on enfonce -entre les jumelles
en - haut & en-bas; & quand on juge que la place cil fuffifante on fait
entrer la dent; & dès qu'elle, faffe en- dedans de la foule du peigne, on
la Taifit avec des pinces fort plates & fort minces, on l'arnene vers les
autres -jumelles, &. on la- fait entrer' daps le fecond troue On peut' faciliter
h, dercente .de la dent par quelqües petits coups; niais comme cela fatigue
le, peigne,	 vaut mieux s'en abilenir. On change aiufi de fuite toutes
les dents "qu'on a- à fubilituer; & comme le poinçon leur forme line ou-
verture dans laqnelle.elles ballottent, on fe fert d'un autre poinçon, avec
lequel on écarte un peu les dents voifines , 'pour rendre_ aux dernieres
l'écartement uniforme à toutes celles, du peigne. vec un peu d'attentioR
dans ce travail, on n'a+ pas obligé.,ile.calfer les brins de la chaîne. & fit
l'on a eu foin, de conferVer. la.:féparation de chaque dent qu'on ôn,

4:fremet une nouvelle dans le même endroit, & l'etoffe n'eh
netnent endommagée. 	 -	 —
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240. IL n'en 'guere poffible au fabricant de raccommoder ainfi plus
3e trois ou quatre dents de fuite , attendu la difficulté de rencontrer les
-mêmes hauteur, largeur & épaiffeur, , & d'obferver les mêmes écartemens ;
mais comme il arrive quelquefois à des ouvriers de crever des peignes,
c'elt - à -dire, de Gaffer ou fauffer des dents l'efpàce d'un pouce ou même
plus, on peut le raccommoder fur le métier même, ce qui eft très-difficile
à bien faire , ou enfin on coupe la chaîne pour remonter le peigne plus à
fon aife. Cette opération eft du reffort du peigner , & il eft affez rare qu'un.
ouvrier ordinaire fuit affez entendu pour la bien exécuter : dans ce cas on.
ne prend point de dents à un vieux peigne ; on en fait de neuves , (pe-
ton égalife d'épeiffeut & de largeur autant qu'il et poulie, & on les rogne,
plane, & finit d'excarner quand elles font en place-, même fans fortir du
métier. Mais , je le répete , cette opération eft très - difficile , & demande la
main la plus légere & l'ouvrier le plus intelligent.

241. -CE que je viens de dire, de fubftituer des dents neuves à celles
qui font enflées, doit s'entendre du milieu du peigne ; car quand ce font
celles des bords qui font urées, on ente ou tefle les deux bouts. Ces deux ex-
preffions , qui font fynonymes, ne font £ependant pas adoptées dans toutes
les fabriques de peignes ; je les rapporte pour les faire entendre. Cette opé-
ration fe fait de plufieurs manieres ; niais je n'en rapporterai que deux:
l'une cil fuivie par tous les ouvriers , quoique moins bonne ; la feconde
m'a été enfeignée par le fleur Lemaire, peigner de Paris , dont j'ai déjà
parlé, & qui a eu la complaifance de la faire exécuter à loifir fous mes
yeux : ce font ces deux méthodes qui vont faire la matiere des deux articles
fuivans.

c L E

Premiere maniere de iller ou enter les peignes.

242. POUR enter un peigne, on commence par ôter la garde d'un des
bouts par où l'on veut commencer; enfuite on retire les dents des lifieres,
que l'on garde fi elles font d'acier , fans quoi on les néglige -; enfin on coupe
avec un fort canif les dents de canne jufqu'à l'endroit où le peigne a befoia
d'être raccommodé: niais avant toutes ces opérations il eft néceifaire de s'af.
rimer du compte de dents que contient le peigne; & pour ne commettre
aucune erreur, on compte bien exadtement les dents qu'on retire , pour n'en
remettre ni plus ni moins. On coupe les deàs haut & bas , prefque tout
contre le ligneul , qui , ne trouvant plus d'obfiacle , fe déroule aifément,
pour peu qu'on le tire fuivant la longueur des jumelles ; au moyen de quoi
les extrèmités des dents qui étaient reliées entre les jurnelle;s , tombent à

Tome .V' 	 D cl d
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terre. Quand on a fait cette opération haut & bas , on coupe le ligneul qui
ne peut fervir, tout contre la premiere des dents qui relient, & on le joint au
nouveau , dont on va fe fervir, par le moyen d'un noeud très-folide , comme de
tifferand , de charretier, &c. En plaçant les dents, qu'il doit avoir apprêtées du
même compte, ou prendre dans un vieux peigne où elles foient encore bonnes ,
l'ouvrier doit fe guider fur les anciennes marques qu'il doit retrouver fur les ju-
melles , & qui ont réglé le premier montage : dès qu'il s'etl affuré du nombre que
chaque divifidn doit contenir de dents, il procede à remettrddes dents ; mais fi
les marques étaient totalement effacées, il doit, fuivant la méthode qu'il pratique
ordinairement, les remarquer , pour ne pas travailler au hafard. Tout étant ainfi
difpofé , il s'affied devant une table, fig. 4, fur laquelle eft tout ce dont. il
peut avoir befoin , comme de dents A , d'un canif B de la garde qu'il a retirée ,
& ainfi du refte ; puis prenant fous fon bras le peigne. D , comme on le voit
fig. î , il tient contre fa main gauche le bout où il va opérer , & en même
teins tient dans cette main les deux bouts de ligneul ; puis il place une dent ,
l'entoure de ligneul haut & bas, & frappe avec la fourchette , qui tient ici
la place de la batte. Cette fourchette eft repréfentée à part fig. 6 : elle eft
fort commode pour cette opération. L'ouvrier la prend par le manche F,
fait palier la lame entre les jumelles, & frappe autant de coups qu'il eft né-
ceilàire pour donner aux dents l'écartement qui leur convient précifément
comme on a fait avec la batte. On -répete cette opération à Chaque dent ;
& quand elles font toutes en place, on remet les dents de lifieres fi on les
a confervées , finon des neuves; & pour les efpacer comme il faut , on les en-
toure de deux tours de ligneul , après quoi on met la garde , que l'on arrête
très-folidernent ; & enfin on rogne les dents , on les plane & excarne , comme
on l'a dit plus haut , & l'on en fait autant à l'autre bout du peigne ; car il eft
rare qu'il n'en ait befoin que par un bout : néanmoins il y a des ouvriers qui ne
l'ufent que d'un côté.

243. IL peut paraître furprenant que le peigne s'ufe plus d'un bout que
de l'autre. 'Comme tout ce que j'ai à traiter concourt au but général ; je
veux dire l'intelligence de l'art qui fait mon principal objet , celui des étoffes
de foie , je vais en faire fentir la raifon. On peut fe rappeler ce que j'ai dit
des ouvriers qui travaillent 1 pied ouvert , & d'autres à pied clos. Il eft rare que
chacun d'eux, même travaillant à pied ouvert, fuive cette même méthode
des deux mains , & j'en ai obfervé un très-grand nombre qui tiennent la marche
baiffée en frappant fur la trame lorfqu'ils ont lancé la navette de droite à
gauche, par exemple, & frappent à pied clos après avoir lancé la même na-
vette de gauche à droite. Si j'ai fait voir que la trame tire beaucoup plus
les lifieres à pied clos que de l'autre maniere , il et évident que , travaillant
toujours à pied ouvert d'un côté , & à pied clos de l'autre, ce dernier côté
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tirera le peigne beaucoup plus vite par ce bout. Cette maniere de travailler
efl très-vicieufe , & di tellement paffée en habitude chez certains ouvriers,
que rien ne pourrait les en détourner. On peut aifément fa convaincre de
la vérité de ce que je dis, en examinant quelques étoffes : celles où l'on trou-
vera une lifiere plus étroite, indiquera que l'ouvrier travaillait à pied clos
en lançant la navette de ce côté. Au relie, toutes ces obfervations n'ont pour
but que l'avantage du fabricant , qui Le trouvera à portée de conferver Les
1A-t'enfiles en fachant d'où procede le mal c'eft à lui à s'oppofer à de pa-
reilles habitudes, lorrqu'il forme de jeunes ouvriers. Je paire à la feconde
méthode de tefier les peignes.

A R. TICLE I I I.

Seconde maniere de tefter les peignes.

24.4. CETTE maniere de tefter ou enter les peignes ne dere de la préc6-
dente que par la pofition da peigne pendant l'opération. Il faut commencer par
défaire les vieilles dents, comme on l'a vu, après quoi on place le peigne H
fur une piece de bois I, fig. 7, qu'on met fur le banc K du métier à mon-
ter les peignes. Cette piece de bois di repréfentée à part, fig. 8 : on la fixe
par fon tenon L, dans une mortaife pratiquée exprès fur la longueur du
banc, où on l'afibjettit au moyen de la clavette M. Le peigne efi faifi entre la
piece de bois & çelle de fer N, comme dans une preffe!, puifque les écrous a, a,
la ferrent à volonté au moyen des vis b, b, dont la tête ett placée dans
les entailles c, c, de la piece de bois fig. 8, & recouverte par un mor-
ceau de beis qui y entre à force. Ces vis font repréfentées à part, fig. 9,
& la piece de bois qui les recouvre, fig. Io. Cette derniere eft fixée par
quelques vis à bois, au moyen de quoi l'on peut aifément démonter toutes
ces pieces. Les lignes h, h , qui font tracées fur la fig. 8, fervent à placer
le peigne dans un alignement convenable , comme elles l'ont entre les deux
poupées des autres métiers. La piece de bois 0 n'ell placée là que pour y
pofer la batte, quand la main eli occupée à placer une dent. On met la
batte à cette hauteur pour imiter mieux la pofition qu'elle tient entre les
jumelles quand on fait un peigne neuf, & parce que l'ouvrier eft habitué à
cette hauteur : à chaque dent qu'il place, il gide la batte entre les jumelles
& frappe convenablement à l'écartement qu'il faut donner aux dents ; les
entoure toutes d'un tour de ligneul, qu'il tient tendu de la main eauche
pendant qu'il frappe, & enfin il met les dents des lifieres & les gardes comme
on l'a déjà dit; & quand le peigne elt ainfi raccommodé par les deux bouts,
g recouvre les jumelles avec une ou deux bandes de papier. Cette méthode

D d d
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eft infiniment préférable à la premiere , en ce qu'elle di plus expéditiifè
& ne fatigue pas tant ies . peignes. Je fuis perfuadé qu'elle n'a befoin , pour
ftre univerfellement adoptée ; que d'être connue de tous les ouvriers.

244. Q_uoiQuE je -n'aie promis de rapporter que deux manieres d'enter
les peignes , je ne faurais rater à l'envie d'en rapporter une troifieme
que je ne tiens que par le récit qu'on m'en a fait : la voici.. Après avoir
défait les dents par nu bout auffi avant qu'il di néeéffaire , on monte l'autre
bout qui relie encore entier, fur le tenon du boulon à vis des poupées fur .

lefquelles. on monte ordinairement un peigne , & profitant de ?entaille qui
au bout de chaque jumelle fert à retenir le lien des gardes., on y. attache
quatre .bouts de jumelles de fix à huit pouces de long, auxquels on. fait auffi
des entailles. pour qu'ils 11e:s'échappent pas. Les chofes étant en cet état, on:
monte ce peigne fur les poupées , comme fi on en allait monter un neuf: ore
le tend autant qu'il dl nécerfaire, & on-a la.facilité de raccommoder le peigne-
comme fi on le finiffait neuf: mais comme la batte ne pourrait pas gliffer aifé-
ment entre les jumelles, on fait les quatre bouts qu'on y ajoute, du double.
plus épais que les jumelles même; & ayant pratiqué une_entaille au bout qui.
tient ces. Inmelles , leurs faces, intérieures, s'ailleurent &.ne.préfentent.aucun
obi-tacle-à la batte quand on la-fait gliffer.

24.6.". QUAND un bout du. peigne eft fini ,.on le retourne bout pour. houe,.
& on en-fait autant:à. L'autre fervent des prernieres feutres jumelles „Rifla
que des fecondes „pour le fixer fur les.poupées.; & Iorfque le peigne eft achevé,,
on le démonte entièrement pour y mettre Ies gardes : ce que le peu.delongueur.
qui relie ne permet pas, de faire fur. le métier même.

247.. QUOIQUE les_ dents d'acier (oient bien plus, de réfiflance que celles
de canne ,_ on pourrait très-bien enter- les peignes d'acier comme ceux de
canne : mais il efl rare qu'on les raccommode par les. bouts feulement ; on.
préfère de les faire. remonter entièrement ; en, ne confervant que les dents.

les.gardes..ren dirai un mot dans la fuite „après avoir rapporté les moyens.
mis- en, ufage. pour dérouiller lee peignés qu'on n'a pu défendre contre cet
accident..

V..

Maniere : de. dérouiller les peignes dacier..

LEs-peignes gracier exigent le plus grand-foin pour n'être-pas en peu db-.
teins attaqués de la rouille. J'ai recommandé de. les-tenir dans des. lieux. fées.
Cette précaution eft bonne quand ils ne. travaitlent pas; mais- quand ils font pla-
cés fur le m étier, pour peu que l'endroit fuit humide, ou qu'on fuit quelque. terns
fans s'en tenir ,ils.deviennent tout rouillés, & pourraient.mème déchirerles
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'tlela chaine fi l'on n'y remédiait. On ôte le peigne de fa place , Se avec atten-
tion l'on frotte les dents d'huile d'olive, de maniere qu'il n'en vienne pas
jurqu'aux jumelles, car la poix ferait en peu de tems rendue liquide, & le.
peigne fe Tacherait : on couvre les dents de ce côté avec de la farine ; on en
fait autant de l'autre côté, & on ladre ce peigne au foleil ou à la chaleur d'un
poéle ou d'un feu modéré, pendant deux ou trois fois vingt quatre heures,
jurqu'à ce qu'on voie que la farine devient mette & tombe par petits gru-
meaux ; alors on met le peigne à plat, avec les précautions que yai déjà rap-.
portées, & on le frotte avec un bâton de feule, coupé en bifeau de chaque-
côté.. Si l'on s'apperçoit que l'opiniâtreté de la reine ne lui permette pas
de céder du premier coup, on réitere l'opération „ & -enfin on fe fert de la,
pierre ponce fi ces effais font infruélueux. Quand les peignes font revenus
à leur ancien poli ,. on recouvre les jumelles avec de nouvelles bandes de.
papier, attendu que les. anciennes imbibées d'huile ne peuvent plus fervir

gâteraient la foie.
24.9. COMME les dents des peignes peuvent, par- une interruption de tra-

vail ,. fe rouiller fur le métier, „lors m'erne que la. chaîne y eftpaffée e fi cette
rouille eft confidérable , il faut couper la chaîne, pour yfaire l'opération qu'on
vient de voir ;. niais fi ce ne font que quelques parties, on peut. employer
les moyens indiqués, fur le métier même, en prenant beaucoup de précau-
tions pour ne faire aucun tort à la chaîne. Lorfque les dents d'acierdes lifieres
aux peignes dé canne font très.rouillées., on ne fe donne pas la peine de leur -
faire cette opération ;.on. démonte le peigne par les.deux bouts , & l'on y met
d'autres dents, fuivant les méthodes qu'on- vient de rapporter..

,A-R.TICLE V.

Maniere dé remonter lés peign' as d'acier.

.2e0. POUR peu qu'on réfléchiffe fur la maniere dont la chaîne eft placée -
par rapport au peigne,. fin--tout dans l'infiant fans ceffe.répété do coup de
battant, onyerra qu'il doit s'ufer beaucoup plus vite par les deux bouts,
qu'au milieu : il. y a de cet effet plufieurs raifons à dernier; mais ces dé-
tails feront beaucoup. mieux placés lorfee je traiterai de la fabrique des;
étoffes; il- me 'fuffit dedire pour l'inflant , que Vidure produite parla chaîne -
ne rend.pas les dents tellement défeaueufes qu'elles ne puiffent plus revit. r.
au contraire. même ,.& il y a des fabrican&qui , quand ils font faire un peigne-
neuf , recommandent au peigner de fe pourvoir de vieux peignes, dotent ils.
prennent les dents pour en faire un nouveau.; alors il flet de mettre les .dents;
des extrêmités. au. milieu.„ St. celles,ci.à- la place des premieres.:. on. eg . eue
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que le poli que leur a procuré la chaîne fans cerf° en mouvement , les a
rendu infiniment préférables à toutes celles qu'on pourrait avoir polies par
"d'autres moyens.

2)- r . J'AI dit en quelqu'endroit de ce traité , que le ferrement du pas de
la chaîne faifait tendre les dents de chaque bout vers le milieu du peigne,
à peu près comme une infinité de triangles , dont tes fils de la chaîne font les
côtés & le peigne eft la bafe ; niais par une fuite de cette obfervation , l'on trou-
vera que les dents feront d'autant plus ufées qu'elles . approcheront plus des
bouts du peigne , & qu'elles feront ufées, non pas parallélernent à leur lar-
geur , mais du côté qui regarde l'étoffe: aulli , quand un peigner intelligent
démonte un vieux peigne , ne mêle-t-41 pas les dents & ne les replace-t-il
pas indifiindement. Indépendamment de l'ufure qu'on y apperçoit , elles ont
contraélé une certaine courbure que leur élallicité ne l'aurait leur faire per-
dre , & qui les dirige toutes vers le centre. Par une raifon inverfe il faut remon-
ter le peigne dans un ordre oppofé , & par ce moyen on difpofera toutes les
courbures en feus contraire vers chaque bout, & le côté ufé vers la face de
derriere du peigne.. Ainfi l'on profite de la perfedtion qu'a procurée aux dents
un long travail, & on réduit à zéro ies défauts qu'il leur avait occafionnés :
telles font les reffources de l'intelligence. je m'ai infirlé fur ces détails, que
parce que fort peu d'ouvriers les connaiffent & les mettent en pratique , & que
je ne cefferai d'avoir devant les yeux l'avancement de mon art.

2i 2. QUELQUES fabricans ont imaginé de faire monter les dents des vieux
peignes qu'ils font défaire , à d'autres d'un compte plus fin ; puifque difent-
ils , l'ufage a aminci les dents. Ils ont raifon à quelques égards ; mais les têtes
de ces dents , enfermées entre les jumelles, n'ont affurément pas changé : ainfi ,
fi l'on n'a la-précaution de faire remonter les peignes avec du ligneul plus fin
qu'il ne faudrait pour le compte qu'on demande , les dents fe trouveront trop
écartées.

2i 3. C'EST une raifon d'économie qui engage les fabricans à faire remit.
'ter leurs vieux peignes; il ne leur en coûte que la façon , & c'eft toujours une
épargne des deux tiers de la valeur d'un nenni efi vrai que quand ils font chan-
ger le compte des dents de leurs peignes , pour les remettre dans. de plus fins ,
ils doivent fournir les dents qui y entreront de plus, & qu'it eft toujours
vicieux de mêler des dents neuves avec des vieilles , quelque bien calibrées
qu'elles !'oient ; alors on fait fervir deux ou trois peignes ; par exemple,
de trois huit cents, on fera deux peignes d'un mille, & les dents de furplus
compenfent celles qui fe trouvent toujours feutrées, ufées, ou autrement
horsetétat de fervir.

244.. POUR monter à neuf un vieux peigne, l'ouvrier déchire le papier qui
couvre les jumelles , & avec la lame d'un canif il coupe le ligneul d'un-bout
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à l'autre haut & bas ; au moyen de quoi les dents ne tenant plus à rien, il peut
en faire le choix convenable : mais s'il veut garder l'ordre que je viens d'indi-
quer, il met ce peigne ainfi démonté devant lui fur le métier ; & pour pouvoir
placer celles des bouts au milieu, & celles da milieu aux bouts , il coupe ce
peigne exactement par la moitié , & prend par-là les dents , qu'il met au bout
à gauche, après celles des lifieres. Quand il a fini cette pretniere moitié,
comme il fe trouve au milieu du nouveau peigne, il doit continuer par le bout
de la faconde , qui fe trouvera ainfi placé au milieu, & ainfi de fuite jufqu'à
la fin. On ne rejette que les dents hors d'état de fervir ; du raite le peigne fe
finit comme on l'a dit en enfeignant à les monter.

ARTICLE V I.

Maniere de remonter les peignes de canne ou .d'acier fur le métier même fans
couper la chaîne.

2,f r. IL te ett point de taleras, point d'arts , où des accidsns inopinés ne vien-
nent quelquefois déranger les précautions les plus fages , renverfer les méca-
nifines les mieux entendus. Qpand la chaîne d'une étoffé cf+ une fois paffée
dans un peigne, que par un bout il y en a une certaine quantité de fabriqué,
& de l'autre le relie de la chaîne roulé fur l'ettfuple , quel remede apporter à
un peigne auquel fubitement il arrive quelqu'accident ? On n'en a long-tems
connu d'autre que de couper la chaîne pour fulaftituer un autre peigne. Enfin ,
après m'être occupé dès mon enfance de ce que la fabrique a de plus curieux
& de plus intéreffant, j'avoue qu'il n'y a pas plus d'un an que j'ai appris qu'on
pouvait fulaftituer un autre peigne fans couper la chaîne. Je tiens cette utile
découverte d'un habile fabricant d'étoffes de Paris, qui l'a vu mettre en oeuvre
par le fleur Bordier , ancien peigner à Tours, fur un métier de damas broché.
Voici le cas où cet expédient eft nécelfaire. Un ouvrier négligent dans la con-
duite de fon étoffe , laiffe perdre la quarrure de fon métier; ce qui provient de
ce que les étaies qui affujettiffent quarrément le métier en tous fans , fe relâ-
chent fur quelqu'un des angles : alors le battant qui ne frappe jatte fur la lar-
geur de l'étoffe qu'autant que le métier eft quarrément pofé ; s'il vient à pren-
•re une pofition hors d'équerre, le peigne frappant plus d'un côté que de
_l'autre, l'étoffe n'avance que de ce côté, tandis que l'autre eft fort lâche : bien-
tôt le peigne fatigué des coups redoublés que lui donne l'ouvrier pour regagner
cette inégalité ,fe couche entiérement vers un bout, & ne peut plus rfervir.•Cet
aceident peut arriver dans la longueur d'une demi-aune d'étoffe : j'ai vu dans
une fabrique qui m'appartenait, un peigne de canne fe Gaffer au milieu des
dents, d'une longueur de trois ou quatre pouces, en fabriquant du damas. j'ai



4-01,
	 ART DU rAisEuR

vu une autre 'fois les jumelles fe caler. J'avoue que je n'ai fu trouver d'autre
moven pour placer un autre peigne, que decouper la chaîne. Cette perte eft
toujours très-confidérable pour le fabricant. Je perdis la premier° fois un au-
nage confidérable d'un ameublement qu'il fallut recommencer; car ce qui eft
fait eŒ de fana mefure , & la chaîne pliée fur renfuple n'eft plus à la longueur
requife. La feconde fois je perdis une robe de prix, dont l'argent qu'on m'au-
rait demandé pour remettre un peigne, quel qu'il eût été, m'eût amplement
dédommagé. L'inconvénient dont je parie peut arriver à tous les ouvriers,
Sc fur-tout en fabriquant des étoffes riches, & par conféquent fortes, plutôt
que fur de petites étoffes, où le coup de battant eft infiniment moindre.

z . Ll.ks qu'on s'apperçoit de l'entiere couchure d'un peigne, qui le m'et
hors d'état de fervir, „ il faut difcontinuer rouvrage,& avertir promptement h:
peigner. Celui - ci fabrique un peigne de la-même largeur, de la même foule,
& du même nombre de dents ; & prenant devant le métier où eft le peigne
carré, la place de l'ouvrier, il coupe le vieux peigne par le milieu, pour le
féparer en deux parties fur fa longueur, fans endommager la chaîne, après
en avoir ôté les gardes & les dents des lifieres fi elles font d'acier; enfuite il
coupe l& ligneul tout du long des jumelles fupérieures du nouveau peigne ,
retire ces jumelles, & le met dans l'état de celui qu'on voit fig. r 3 ,p1. XII,
dont les dents ne font plus retenues que dans les jumelles d'en bas : il remet
ce peigne à l'ouvrier qui fabrique l'étoffe, à qui appartient le foin de diftribuer
fa chaîne dans les dents du nouveau peigne. Bru/Pend fon peigne en-deffous de
la chaîne, les dents eu-haut, entre la partie qui dl fabriquée & le remiffe qui
fait mouvoir la chaîne de maniere que les dents puiffent entrer comme d'elles"-
mêmes entre les fils de la chaîne qui, pendant cette opération , doit être un
peu lâche, afin de pouvoir la divifer en petites parties, fans craindre de rien
carrer; & pour plus de facilité, il ne donne pas à fon peigne une pofition ho-
rizontale, mais un peu penchée de droite à gauche •au moyen de quoi la moi-
tié du peigne à peu près palle au travers de la chaîne, tandis que l'autre
,moitié eft par-deffous. L'ouvrier prend une cinquantaine de fils, & les place
•dans une dent près des lifieres , puis une autre cinquantaine qu'il place dans
. une autre , & ainfi de fuite, jufqu'au dernier fil, fans obferver dans cette
divifion aucune regle , Cition que chaque cordon foit placé à peu près en
ligne droite, & non pas d'un ou d'autre côté, ce qui tiraillerait la chaîne : à

•reefure qu'on diftribue.ainfi toutes ces parties, on releve le peigne , jufqu'à ce
-.qu'étant arrivé à la fin ,il fe trouve dans une pofition à peu près horizontale.
: Quand toute cette premiere divifion eft faite, l'ouvrier place entre chaque
•dent tous les fils à la place qu'ils occupaient dans le vieux peigne , & pour cela
il doit l'avoir exadtement combien chacune doit contenir de fils, tant de la
eaîne que du poil, s'il y en a un, pour n'en pas déranger un feul , en com,.

mençant
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mençant par un des bouts du peigne. La maniere la plus folide & la plus com-
mode de faire tenir le peigne pendant cette opération , eft de Panacher à deux
rnontans femblables à des pieds à perruque parce qu'on eft fùr de l'égalité
& de la fiabilité.

2t7. IL eft ailé de fentir que les dents n'étant retenues que par un bout,
ne préfentent pas tin écartement bien uniforme, & que par conféquent rien
n'eft auffi difficile que de faire entrer ces fils entre les dents : voici comment on
y remédie. L'ouvrier tient de la main gauche le fil qu'il veut placer, ouvre les
dents où il veut le mettre , avec la pointe d'un poinçon , & continue ainfi jufiqu'à
ce que toute la chaîne foit remife en place ; mais pendant tout ce travail il faut
que la chaîne fait un tant fait peu tendue, pour que les fils fe tiennent à la place
on on les met : alors le peigner recommence l'opération qui eft de fon reirort ,
rc'eft-à-dire , de finir de monter le peigne. Il prend la place de l'ouvrier- fabri-
quant, qui dl la plus commode ; il fixe les deux jumelles qu'il avait ôtées,
fur les gardes par chaque bout , & attache le peigne très-folidement fur. deux
montans pour qu'aucun effort ne le puiffe faire mouvoir en-devant ou en,
arriere ; enfuite il place entre les jumelles un petit morceau de bois d'un pouce
de groffeur , ou environ , pour les tenir écartéq, & avoir plus de liberté à
faifir avec la pointe du poinçon le bout de chacune , à mefure que. vient fon
tour d'être entourée avec le ligneul qu'on ferre fortement. A chaque dent
l'ouvrier appuie avec un des bouts de la même fourchette, fig. 6 , dont j'ai déjà
parlé en traitant la maniere d'enter on tefter les peignes ;niais il doit fur-tout
prendre bien garde à fe rencontrer jufte avec les Marques qu'il a faites fur les
jumelles , & qu'il doit avoir devant lui, & fur-tout il doit prendre garde que
tes dents (oient bien à angles droits avec les jumelles.
. 25'8- QUAND le peigner eft à peu près au milieu de la longueur du peigne ;
il détache les . jumelles de delfus la garde de ce côté , pour que l'écartement
produit . par le petit coin de bois ne force pas trop les jumelles ; & quand
on eft à deux ou. trois, pouces de,la fin_, on ôte entiérement là garde , pour
avoir plus d'aiTance -à opérer , & on ne la remet que quand toutes les. dents font
en place ; après quoi on çouvre ces jumelles- de bandes. de papier, celles qui
ont relié ayant dû en être couvertes auparavant. • •

2,59. QUELQUE attention qu'on apporte à cette opération „le peigne n'eft
jamais- auffi folide que quand il eft monté fur le métier : j'ai cependant en-
tendu dire qu'on avait fabriqué beaucoup d'étoffes avec un pareil peigne.
Quoi qu'rl en foit, c'eft beaucoup que d'être venu à bout de réparer un pa,
reit accident ; & le peigne ne finit-il que la piece commencée , c'eft beaucoup
gagner. Cette invention dl une des plus heureufes de toute la .•fabrique des
étoffes. .

-444-
Tome XV.	 E e
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œfervations générales fur l'art du peigner.

160. LES peigners qui veulent traiter leurs peignes avec toute la régu-
larité poffible , au lieu de faire leur ligneul avec du fil de lin, comme nous
l'avons vu, choififfent la foie la plus égale dans les foies fines, & en affect-
blent plufietirs brins, jufqu'à ce qu'ils aient atteint la groffeur néceffaire : ils
tordent tous ces brins , pour n'en former qu'un feul poiffent enfuite de la
maniere qu'on a vue. On fe fert de ces fortes de ligneuls pour les peignes
deflinés à faire des chenilles très-fines, qui demandent la plus grande régu-
larité de la part du peigne.

261. QUANT à l'emploi du ligneul , ce que j'en ai rapporté ne contient
que les regles générales; on s'en écarte quelquefois. Dans l'hiver, par exemple,
]a poix fe brife & s'en va en pouffiere en tournant en tous feus le fil : auffi
les ouvriers curieux de leur ouvrage , ou ne font point de peignes dans les
gelées , ou mettent fur le métier des réchauds remplis de feu , qui entretiennent
autour du peigne une température modérée. L'été , au contraire , le ligneul
eft fi mou , qu'on ne relirait y toucher fans changer la groffeur que la filiere
avait réglée : auffi trempe- t - on les paquets de ligneul dans de l'eau fraîche;
& l'ouvrier, quand il fent que les doigts s'échauffent , les y trempe auffi de
tems en terras.

262. LE fleur Lemaire, dont j'ai parlé , a coutume de mettre d'autant plus
de réfine dans la paix, que le froid eft plus grand, & il en diminue la dofe,
jufqu'à l'anéantir même, quand il fait chaud. On pourrait l'hiver travailler dans
un endroit où la chaleur modérée d'un poêle rendît la température convena.
Iule; on peut fe régler au moyen d'un therinometre.

263. LES peigners ont coutume de marquer fur les gardes le nombre de
dents que contient le peigne; les uns marquent le nombre de portées , & d'autres
celui des dents. Cette méthode cil fort bonne; mais on pourrait marquer
fur la longueur du peigne chaque centaine par une dent teinte dans de la
fuie , ou bien mettre une dent d'acier aux peignes de canne , ou une de canne
à ceux d'acier: par ce moyen on ne confondrait jamais les peignes. Cette pré-
caution ferait avantageufe aux fabricans d'étoffes de foie qui fourniffent leurs
ouvriers de peignes, dont les comptes varient prodigieufement. Il arrive fou-
vent que quelques ouvriers ufent les gardes, d'autres en font mettre d'autres,

dans tous ces cas le numéro marqué fe perd: on n'a plus de reffource qu'à
compter les dents ; ce qui eft fort difficile, fur-tout lorfqiie les fabricans,
à qui l'on rend ces peignes, les mêlent tous enfèmble. D'autres écrivent fur
les jumelles, comme on le voit fur celledu peigne , fig. 13 , pl, 11.1 mais
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cette, prédaution efl bientôt anéantie , lorfque les ouvriers , voyant le papier
slufer , en recollent allez fouvent de nouveau.

264. L'EXPÉDIENT que je propofe Weil pas de mon invention, je l'ai VI
mettre en ufage très - avantageufement , & rien n'eft aufli rebutant que de
compter ix ou huit peignes de fuite pour trouver celui qu'on cherche. Lorf-
que les gardes font de cuivre ou de bronze , on n'a pas â craindre cette in-
convénient, fur-tout fi l'on met ce numéro au.deffous de la portée du coup
de navette: au furplus , on peut les marquer devant & derriere. Bien des peigners
ont coutume de mettre leurs noms fur leurrpeignes ; cet ufage eft fort utile,
& met les fabricans dans le cas de juger lequel de ptusieurs peigners tra-
vaille le mieux.

	emm.wil...111mmillum•■■•••

AVIS AU.LECTEUR.

J'.4 I , au commencement de cet art ,annoncé trois parties , dont la derniere doit
contenir la maniere de faire les peignes dont les jumelles font Jetées en moule. Ce

•cret eji dû aux Anglais, qui le pratiquent depuis fort long_ teins , fans qu'ore'
ait jamais pu le pénétrer. Enfin il y a un certain nombre d'années que les

ILyonnais firent venir chez eux un anglais qu'ils pere onnent , & qui fui eu
France en fournit à nos manufactures. Néarunoin.s to e me flatter de l'avoir dé-
rouvert : toutes mes recherches ,6. - les gais que j'ai faits julqu'ici , m'annoncent
la réuffite la plus fatisfaifante. Ce ferait manquer au public que de lui oeil'
des à -peu - pris & des effais informes. Occupé journellement à la defeription de
l'art qui fait mon principal foin, je n'ai pas encore pu répéter mes expériences-
affit en grand pour entreprendre de décrire cette opération. Je promets de donner
par fuppliment cette troifieme partie, auji- tôt qu'un fort grand moule , auquel
je travaille, fera fini : je n'ai encore fait de pareils peignes que de quelques
pouces de long, qui pour beaucoup d'autres fraient une réuffite parfaite ; mais
je veux m'affurer que ce qui me réuj7t bien en petit , ne manquera pas en grau-
deur naturelle.

Eee ij
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EXPLICATION DES FICUB.ES.

PLANCHE PREMIERE.

LA fig. ; repréfente une partie de peigne au-deffus de la grandeur ordinaire,
dans la longueur de laquelle on apperçoit des dents cpurbes fur leur lar-
geur , & d'autres qui font droites, pour faire fentir combien la courbure des
dents peut nuire .à la fabrication des étoffes, puifqu'elles appuient contre
leurs .voifines , & qu'elles ne laiffent pas la liberté aux fils de la chaîne de fe mou-
voir avec autant de liberté qu'il leur en faut.

On voit par la fig. 4. une dent courbée fur fon épaiffeur : défaut qui nuit à
la fabrication de l'étoffe.

Par la fig. s , on a repréfenté une jauge Pour déterminer .Pépaiffeur des
dents, en les y Plaçant comme on le voit un B , fig. 6.

Çette derniere figure contient dans fon entaille qui eft 'de demi-pouce , une
quantité connue de dents : ce qui fait juger de leur épaiffeur, , parce que
l'entaille dans laquelle on les met toutes fur leur champ à côté de l'une da
l'autre, doit contenir un nombre de dents fixe pour chaque compte de
peignes ; c'eft le moyen le plus précis qu'on ait trouvé pour avoir des dents
égales dans toute l'étendue d'un peigne , & pour rendre les, procédés du
nage plus affurés. •

La fig. 7 fait voir un marteau dont fe fervent plufieurs peigners pour
applatir les dents des lifieres.

La fig. 8 eft un tas d'acier, planté dans un billot de bois ;-c'eft fur ce tas
que les peigners battent le fil-d'archal pour en former des lames dont on fait
les dents des lifieres.

Là fig. 9 repréfente un moulin propre à laminer le fil - d'archal, pour
en faire les dents qu'on emploie aux peignes d'acier ; ce moulin eft réglé
par là feule vis M, qui fait mouvoir, c'eft - à - dire, monter &. defcendre
la meule H, pour obtenir telle épaiireur de dents qu'on juge à Propos., con-
formément aux comptes des peignes pour lefquels on veut laminer.

Développement de cette machine.

LA fig. IO eŒ un des deux montans. faits en bois, entre lefquels on place
les deux meules I, H, & dont les enfourchemens reçoivent les pieces de
fer G, F, qui portent ces meules.

On voit par la fg. i i, une-de ces deux meules l'épar& de fon axe.
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La fig. 12 eft une piece de fer à quatre faces égales , dont la groffein eft
telle quelle doit entrer avecforce dans le trou C de la figure précédente , pour
être enfuite mite fur le tour pour former les collets de faxe.

La fig. 13 eft l'axe de la meule fupérieure H , - vu féparément.
La fig. 14 eft l'axe de .la meule inférieure I : cet axe ditfere du précé.

dent en ce que fon bout d eft terminé par un quarré , & enfuite par une
vis : c'eft fur ce même bout qu'on emmanche la manivelle K du moulin;
e eft un petit écrou dont le taraudage eft égal au pas de vis d de la figure
précédente , & dont on lé fert pour arrêter la manivelle du laminoir , lorf-
qu'on la place fur la petite portée quarrée du même bout d, de l'axe que nous
venons de voir.

On voit par la fig. 15 une des pieces F , F , qui placée dans les enfour-
chemens des montans A, A, du laminoir , portent eitteelles la meule I.

La fig. 16 repréfente Paifemblage qui compare le chaffis fupérieur du
laminoir , formé par les deux pieces G , G, & celle L qui reçoit le bout
de la vis M.

G dl une de ces pieces vue féparée de l'affemblage & hors du moulin,
dans les mêmes proportions de la fig. 16, qui eft d'un tiers plus forte que
celle du moulin.

F , F , font les deux pieces de fer qui étant placées dans les montans du
laminoir, reçoivent l'affemblage repréfente' par la fig. 16 , qui doit porter la
meule H; ces deux pieces font placées au-deflbus de cette figure, comme pour
recevoir dans leur enfourchement. A , A , les deux pieces G , G , qu'elles doi-
vent contenir étant placées au laminoir.

La fig. 17 repréfente le laminoir vu en face fur le profil des meules , pour
faire voir la pofition de ces mêmes meules & celle de la piece L , qui guide
celle I , qu'on a 'cru devoir repréfenter.

La fig. 18 repréfente la vis M , qui fert à régler les diftances qu'on eft
obligé de donner entre les meules du laminoir , pour obtenir par- là les
épaiSeurs des dents qu'on fe propofe de tirer : cette vis eft ici contenue
dans fon écrou 0 , qui doit être lui-même encaftré dans la couverture N da
laminoir.

La fig. x 9 fait voir en face un des chaffis réparé du. moulin , & portant
la. meule I au point de hauteur où elle doit être lorfqu'elle eft placée dans
le moulin.

Par la fig. 2o , on remarque à quel point doit être placée la meule H ,
par les pieces G , Gqui la contiennent ; elle eft ici vue en face , & la
piece qui la porte edtenue par la vis M qui paire dans la couverture N
du moulim

La fig. zi fait voir l'écrou de cette vis dans les proportions de la moitié
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à peu prés de ce qu'il doit être en toute grandeur ; on apperçoit fur cet écrou
par quel moyen on Pencaftre dans la couverture du moulin , & comment on
l'y arrête folidement

On voit par la fig. 22, la couverture N du moulin féparée de toutes les
pieces qu'elle doit affembler ; on y remarque les mortaifes a, a,a,a, (lui fer-
vent à recevoir les tenons des montans A, A, du moulin, & le trou y, qui
reçoit l'écro -n que nous venons de voir.

La fig. z; fait voir de profil Paffemblage des pieces G, G avec celles F , F ,
après avoir placé entr'elles les meules H , I, & après avoir arrêté la vis M dans
la piece L, dont la pofition de lafigure ne permet de voir que le tenon. Cet affem-
blage ne fe fait ordinairement qu'après avoir fixé l'écrou de la vis dans la cou-
verture N ; c'eft ainfi qu'il faut que cet arrangement foit fait pour qu'on puiffe
monter le laminoir tel qu'il efi, avec la différence qu'en le plaçant dans les
enfourchemens des montans du moulin les meules font totalement rapprochées
l'une de l'autre.

On voit en E , fig. 9 ,la clavette qui tient fades les deux montans du lami-
noir, en les traverfànt en - delfous de la bafe B, dans le milieu de leurs tenons.

PL ANCHE IL

LA fig. i repréfente le haut d'un laminoir, dont la confiruelion differe de
celui que nous venons de voir, par les pieces de fer qui portent la meule fupé-

-rieure : cependant c'eft toujours par la vis M que ces pieces font menées;
mais la traverfe L efl en deffus de la couverture N: aulli cette couverture a
une différence fenfible dans fa conftrudtion. Il faut prendre garde encore qu'à
ce laminoir le bout de la vis entre dans une piece de fer qui eft encaftrée
dans la couverture fans être taraudée; c'eft précifément la traverfe L, qui fert
d'écrou à cette vis.

Développement de ce fecond laminoir.

LA fig.  2 eft une des pieces G , G, qui portent la meule H : on doit apper-
eevoir à !aïeule infpeetion , differe de celles de l'autre moulin , en ce que
les languettes e , c , ne vont qu'aux deux tiers de fa hauteur, tandis qu'à celles
qui font la même fonetion dans le laminoir qu'on a déjà expliqué , ces languettes
portent d'un bout à l'autre de la piece.

La fig. fait voir la couverture de ce dernier moulin féparée de fon
arremblage; elle differe de la couverture du premier laminoir par fes entailles
d, 6, & par la piece de fer d qui y eft encaftrée , & dans laquelle tourne le
collet de la vis.

La fie. 4 repréfente le haut de ce moulin vu en face du côté des meules:
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on n'a pas 'jugé à propos de mettre la manivelle, parce qu'elle doit être placée
de même que fur le premier laminoir ; on a feulement rendu fenfible fur cette

figure le point d'appui de la vis, afin de faire connaître par quel moyen elle pou..
vait attirer ou faire defcendre la meule fupérieure.

La fig. 5 repréfente le haut d'un troilleme laminoir dont les pieces de fer qui
portent la meule fupérieure font différemment mues que celles que nous avons
vues iurqu'à préfent : chacune d'elles monte & defcend par le moyen d'une des
vis b , b, qui lui eft propre.

Développement de ce moulin.

LA fg. 6 dl une des deux piecés C, C, qui portent la meule fupérieurei
on peut appercevoir qu'une des vis entre dans fon épaiffeur, fans cependant
lui fervir d'écrou.

La fig. 7 fait voir une des vis du moulin.
On voit par la fig. 8, de quelle maniere cette vis eŒ affemblée avec une des

pieces C, C; fig. , elle tourne dans l'épaiffeur de cette piece de ta même tria-
»fere que la vis M tourne dans la couverture fde la fig. I.; elle n'y eft fixée que
par le bouton c, et par la petite clavette d, qui l'empêchent de fortir de fon
trou, où elle a cependant la liberté de tourner.

La fig. 9 fait voir la couverture du moulin ; fa conffruetion differe de
celle fig. 3 , en- ce qu'elle n'eft point percée fur le milieu, & en ce que
celle- ci eŒ entaillée par- deffous en a, a, où elle forme une languette de
chaque côté.

La fig. Iolefi. un des deux écrous qui reçoivent les vis b, b, qu'on amble
avec la couverture; ces écrous entrent tres-julle chacun dans une des entailles
4, a ,fig. 9 , de la couverture que nous venons d'expliquer.

La figure i i repréfente une autre forme d'écrou qu'on affemble de même
que le précédent avec la couverture, mais dont la forme diffère en quelque
chofe , parce qu'indépendamment des languettes , il ,efl entaillé en d d par..
deffous ; ces entailles reçoivent le bout fupérieur des pieces B B, qui por-
tent la meule F fig. s.

La _figure 12. reprèfente le même écrou que nous venons de voir, niais
vu en plan par - deffous ; il a été ainfi repréfenté afin qu'on pût appercevoir
par quel moyen on le fixe au - deffus des pieces B, B, par de petites vis
qui entrent dans l'épaiffeur de ces mêmes pieces ainfi que les trous e, i,

La figure 13 eft une troifierne forte d'écrou qui prend toute Ta largeur
du laminoir; les trous qui reçoivent les vis répondent dans les entailles g, g,
& ces mûmes entailles s'emboîtent avec les bouts fupérieurs des piecesB,B. Cet
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écrou exige une couverture différente pour le moulin, que toutes celles que
nous avons viles jufqu'à préfent ; c'eft ce que nous allons voir par la figrzr.
fuivante.

Lafigure 14 eft une partie de couverture de moulin , propre à être d'emblée
avec l'écrou qu'on vient d'expliquer : ce n'eft précifément que la moitié de la
couverture : il faut une autre partie femblable , pour avec l'écrou fairetla
couverture entiere , & on les affernble de maniere que la languetter pofe fiir
une des languettes!, f, de la figure précédente. Ces deux dernieres figures
font vues par-deffous.
. La figure i s repréfente un moulin à deux vis C, C, qui ne peuvent pas mar-
cher L'une fans l'autre; elles marchent par une troifieme vis B , fur laquelle
eft enarbrée une roue dentée b , qui mene les deux autres roues aufli dentées
it , a; c'eft par ce moyen qu'on regle le plus ou le moins de féparation qu'on
veut mettre entre Les deux meules du moulin. Ce font les vis C, C, qui con-
duifent ces pieces de fer qui portent la meule fupérieure ; les roues dentées
qui font adaptées â ces vis étant égales en nombre de dents , comme en dia-
metre , ne peuvent que tourner également, puisqu'elles ne font mues que
par celle qui eft adaptée à la vis b. On peut voir dans la defcription qui en g
été faite , les avantages que ce laminoir a fur les autres.

La figure i6 repréfente le deffus du même moulin dépourvu des deux vis
C, C & de ces roues dentées. Cette figure fait voir ta . confirudtion de la cou-
verture du moulin , & en même teins par quel moyen on arrête les vis afin
qu'elles ne marchent en aucune façon par les efforts du laminage. La couver.:
turc de ce moulin eft femblable à celle fig.  13 , & de deux pieces de bois rem-
blables à celle fig. 14, ce qu'on peut reconnaître en remarquant la maniere
avec laquelle font affernblées ici les deux pieces de bois d , d, & l'écrou e , qui
compofent cette couverture.

La figure- 17 fait voir en plan le daim d'un moulin à deux vis & à trois
roues dentées , mais dont les dents font taillées différemment que celles des
roues du moulin fig. is. Vayç ce que j'en ai dit dans te cours de l'ouvrage. •

On voit par la figure 18 une des roues dentées de ce dernier detfus de mou-
lin , vue en double proportion de grandeur en perfpedive , & dépourvue de
fa vis.

Par la figure /g , on apperçoit la forme d'une des vis des moulins ,fig. &
17. Cette vis eft réparée de fa roue dentée & du moulin , elle eft conforme par
fon bout inférieur à la vis fig. 7', parce que fon affemblage avec la piece qui
porte la meule fupérieure eft le même: mais la tête n'eft pas construite de même;
& comme elle doit être affemblée avec une roue dentée , il y a par-deffus une
efpecé de chapeau qui les rend folides ; de maniere que lorfque ces vis font
jointes-avec les roues, on les fait retenir par- deffus avec ces chapeaux qui

forment.
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forment une fecand° tète qui s'eleve de trois à quatre pouces au-deffus des
-roues.

La figure 20 eh un des deux chapeaux des roues dentées, qui font adaptés
à la tète des vis.

La figure 21 cil encore une vis vue en face , réparée du moulin , garnie de
fa roue dentée & de fon chapeau : cette vis n'eft pas faite comme celle fig. 19 ,
aufiï n'eft:elle pas au même ufage ; car la premiere eit une de celles qui font
monter & defeendre la meule fupérieure d'un laminoir, & cette derniere eft
celle qui cil affemblée avec la roue dentée du milieu , qui Fait marcher les deux
autres.

La figure zz fait voir un moulin tout femblable à celui figure I ç , excepté
que les meules C, D , font adaptées fur des roues dentées dont le diametre &
le nombre des dents font égaux. On a pris foin de repréfenter cette figure avec_
un des montans brifé , afin qu'on apperçût entiérement par quel moyen une
des roues dentées fait mouvoir l'autre ; du refile la defctiption que j'ai
faite de cette machine prouve la fupériorité qu'elle a fur tout ce que nous avons
vu jufqu'à préfent.

Par la figure 24. on voit ce dernier moulin en face du côté du profil des
meules , où l'on peut remarquer l'ordre qu'on fait tenir , tant aux roues den-
tées du deus qu'à celles qui font adaptées aux meules.

La figure zç cil une des meules vue en perfpeaive réparée du moulin & de
fa roue dentée, fur laquelle on apperçoit les quatre trous C,C,C,C, qui
fervent d'écrous aux quatre petites vis qui lui adaptent fa roue dentée.

PLANCIIE III.

LA figurer repréfente un laminoir dont la conftruétion eft toute dit.
rente du précédent. Au lieu des vis de preflion qu'on a vues au premier.
cette preilion fe fait ici par la bafcule N , chargée du poids O.

Développement de la machine.

A , A , font les deux montans du devant, & D , E, font les deux traverfes
dans lefquelles ils s'emmanchent à tenons & mortaifes.

C , C , font deux autres montans de derriere , qui s'affemblent par le bas fur
la traverfe F, à environ fix pouces de diftance l'un de l'autre. 	 -

H,H, I ,K K, font cinq pommelles faites au tour , dont le tenon entre
dans des trous pratiqués en-deffous des pieces D , F, pour élever un peu la
machine, & faciliter le paffage des ordures.

G dl une traverfe qui all'emble par le haut les montans C, C.
Tome XI:	 F f f
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M M , font deux larges traverfes qui par un bout s'affebblent & affleurent
de trois côtés les montans C, C, & par l'autre dans celle E, qu'elles affleu-
rent en - deffus.

B ,B , font deux montans qui par le haut s'affemblent en - dellbus des tra-
verfes M M des côtés, & par le bas reçoivent les traverfes L,L,L,L, qui
les entretiennent dans un écartement convenable. Ces deux montans defcen-
dent au niveau des pommelles.

P , P, font deux petits montans affernblés à tenons & monades  dans les
deux traverfes de derriere L, L, où ils font folidement chevillés ; au haut
de ces montans eft un trou rond ou oeil ,dans lequel paire une tringle de fera,
qui tient la bafcule N par un bout.

Q, Q font deux chaffis d'une feule pieCe, qui avec la piece de bois X,
dans laquelle ils font affernblés , forment la cage de cette machine ; ils font plan-
tés folidement au milieu des traverfes M, M , qu'ils affleurent par leur face
intérieure.

R R, font deux pieces de fer qui rempliffent exadetnent les entailles des
chaffis & qui y entrent à rainure & languette, & au bas defquelles di un
trou qui reçoit l'axe de la meule inférieure V.

S, S, font deux autres pieces de fer qui rempliffent les entailles des pieces
précédentes , où elles gliffent auffi à rainure & languette, & qui portent la
meule fupérieure.

eft l'un des boutons ou chevilles de fer, entré à force au bas des
pieces précédentes au-date des meules, & où s'accrochent les. étriers de fer
C, qui attirent la meule en-bas. L'autre étant derriere la machine, ne peut
être vu.

d ea un autre bouton attaché au bas des étriers de fer, & qu'embraffe la
boucle de la corde e.

e, en-dedans de la machine , eft une partie de la même corde qui pas fon
outre bout va faifir la traverfef, qui paire fous la bafcule , & gliffe dans l'en-
taille pratiquée fur les faces intérieures des montans B, B.

T & V font les deux meules, fur l'un des côtés defquelles font fixées
parfaitement au centre les roues dentées qu'on y voit.

, i, font deux monades pratiquées en-deffus de la traverfe de devant E,
pour recevoir le guide dont on verra plus bas les détails.-

La figure 2 repréfente le profil de la cage qui contient les meules, & la
maniere dont le tirage produit par la bafcule , fa fait au moyen des deux
cordes e, e.

Q., Q., font les deux chaflis de bois; T V ; les deux meules; N, la corde à
laquelle eft fufpendu le contre-poids qui raft% par-deifus la barcule , dont on ne
voit ici qup l'épailfeur.
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c e c, font les deux étriers de fer qui s'agrafent fur les boutons du chafils
qui porte la meule fupérieure ; e , e, font les cordes qui palfent en - def.
fous & vont en f, embrafer la traverfe qui porte la bafcule 3 o eft le contre-
poids.

La figure 3 fait voir en perfpedive la pofition de la bafcule , où toutes les
pieces font fous les mêmes lettres pour être mieux reconnues.

y eft un poids qu'on ajoute au premier pour augmenter à volonté la pefan.
teur cri le reculant ou avançant.

La figure 4 repréfente un des deux montans B, B, vu par fa face inté-
rieure, fur laquelle eft une couliffe g, où gliffe la traverfe qu'embradent les
cordes e , e.

La figure e repréfente une autre efpece d'étrier qu'il ferait à propos de fubIli
tuer aux premiers & aux cordes. Celui-ci et tout en fer, la traverfe h paire
dans deux yeux quarrés 1, 1.

La figure 6 fait voir une maniere de fufpendre le contre-poids , plus con>
nïode pour le faire avancer ou reculer à volonté.

La figure 7 dl une autre efpece de bafcule qui reffemble affez à cette forte de
balance qu'on nomme ru=mine, dont le levier 1 eit gradué pour mieux appré.
der le degré de preffion qu'on veut donner: b, b, font les deux cordes de tirage ;
a dl une traverfe au milieu de laquelle paffe un boulon à crochet C; d eft une
S qui entre dans le trou e du levier ; k eft un anneau au bout du même levier;
i eft une feconde S ; h, un autre boulon à crochet au milieu de la traverfe g, qui
eft affemblée aux deux petits montansf, f, qui font plantés fur les traverfes
L, L , de la machine.

La figure 8 repréfente une maniere plus folide de retenir par un bout la bar-
cule au moyen de deux tringles de fer n , dans l'oeil defquelles paffe la broche
de cette bal-cule. Ces tringles s'arrêtent à vis en-deifous des traverfes L, comme
on le voit.

La figure 9 repréfente de profil & de côté la cage qui contient les meules ;
comme toutes les pieces en font fous les mêmes lettres, on fe difpenfera de
rien répéter. Ici l'on voit de quelle maniere la manivelle Z paffe dans l'étrier
pour que le tirage fe faffe perpendiculairement : on peut auffi remarquer les
écrous r, r, qui reçoivent les vis au moyen defquelles on fixe le guide dont on •
va parler.

La figure Io repréfente le guide qui eft de fer & d'une feule piece , à l'excep.
tion du conduit x , qui eft formé par le concours de deux pieces de tôle ,qui
le terminent en gouttiere par le bout. v , v, font les trous des vis par où on
attaché cette picore fur le devant de la cage qu'on voit toute placée dans la
figure 12.

La figure 13 repréfente une des coulifes qui portent la meule fupérieuret
F f f ij
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Qu voit en a, a , les languettes au moyen defquelles elle gliffe dans les entailles
oii. font les rainures pour la recevoir. : 	 .

La figure 14 dl un étrier de fer vu en grand 1 au bas efi le bouton qu'embraffe
la boucle d'une des cordes de tirage.

PL AN C ' IlE IV.

LA figure t . repréfente un cylindre fur lequel on 'place le fil-de-fer-pour qu'il-
ne fe devide qu'à propos pour paffer au laminage; les deux tenons" des montans
À , A, qui le portent, entrent dans les mortaifesi, i , de la traverfe de devant
du moulin de la figure I de la précédente.

La figure .2 repréfente un pied fur lequel on peut placer le cylindre quand
on ne.le met pas fur le métier même:

A eft fa bafe ; B , B , finit deux montans dont la hauteur eft égale à celle
de l'entre-deux des meules ; & C, C, font deux arcboutans qui rendent foui-
des les deux montans.

Lafigure 3 eft un autre cylindre ,fur la circonférence duquel font deux ran-
gées de trous percés en biais , dans lefquels on met des chevilles qu'on voit en
•C e, e fig. 4 , pour remédier aux inégalités de diarnetre auquel font devidés
les paquets de fil-de-fer.

Les figures s & 6 font deux paquets de fils-de-fer , dont l'un eft lié en un
feul, & l'autre en deux endroits.

La figure 7 repréfente l'opération du laminage au premier des moulins dont
on a parlé.

A , A , font deux mains d'un ouvrier qui cil cenfé tourner la manivelle ,
& qu'on n'a pas jugé à propos de repréfenter, , pour biffer voir la figure. B eft
un autre ouvrier qui dirige le fil-de-fer D entre .les meules E F ; ce fil-de-
fer eft à fes pieds H, & fe çlérotile à mefure qu'il eft appellé par le moulin.

La figure 8 eft une cheville plantée dans un mur dans l'attelier, , & fur la-
quelle on met des paquets de fil-de-fer. .

PL A N C E E V. .

LA figurer repréfente une paire de citantes  avec lefquelles on coupe le fil-
de-fer applati , à la longueur néceffaire pour en former les dents.

La figure z eft un marteau dont on fe t'en pour applatir les dents des lifieres.
tafigure 3 eft un tas ou petite enclere , fur laquelle on applatit ces dents ,

Sc. pour cet effet le deffus eft d'acier trempé de tout fon dur, & poli : on voit
dl placé -dans un morceau de bois B, d'une certaindépaiSeur , pour lui

.Procureff de l'affiette.



DR PEIG N'ES, D' à;.C.1:;:E R.

gare 4. •repréfenterle moulin dont en a;donné.le détail 'erï 6ipliquant la
plaeche précédente: en ceuvte.'

A et l'ouvrier, qui d'une main fait tourner lamanivetleB.1• • • •
e# le :cylindre fur lequel. eft un paquet de fil-de-fer •miinté fur deux

pietà le bois D D; on-voit qu'après avoir paffé dans le Condnit E, & de là
entre les meules, il va fe coucher par terre au hafard , en décrivant une ligne
courbé F., que l'on a vu dans le détail de l'Opération être nui fille anx.dents
du telle toutes les pieces font très -; fenfibles! & Peuvent . àiférnent être re-
connues - -. r • • • -
. La figure ç repréfente une • longue. poulie	 • tournant fur une broche K

& élevée à une certaine difiance de terre au hauvies montai-1s G, G, portés
fur une bafe folide H; c'eft le moyen que j'ai propofé polir tirer lé fil par
longueurs. .

La figure 6 repréfente le, détail dé cette opétition.	 •	 •
L eft une pince à coulant C ,au bout de laquelle eŒ attache 'une Corde M

en 	 qui gaffant fur la peulie. P de la h •s ,a à fon extrêmité un
qui tient le fil-de-fer tendu & l'attire à meftire qu'il paire' entre les rnéiilea:

O, & fe déroule de.delfus le cylindrey.
La figure 7 repréfente plus en grand la pince à coulant c, entre laquelle on

faifit le fil-de-fer en g.
- La figure 8 di la même opération, à laquelle feulement Mt fait un. renv6i

dé tirage an moyen des deux poulies,R. , V: S, S , font les-deux Meules: ;)C
pince à coulant I, la "corde qui paffe fur la•poulie K, de là fur celle•V &
enfin efi attirée par le contrepoids Z.
. La figure 9 e une quantité de ces lames 'ficoupées par longueurs.;

Et la figure o les repréfente aifemblées en un paquet au moyen de plufietirs -
liens e,f, g ,g,f, , e

La figure r i repréfente la maniere .dont il-ferait à defiret qu'on retint les
lames C entre deux entailles A ,B , à la longueur de fix à dix pieds , pour con-
ferver .aux. dents:leur ligne: droite..D , font • deux pieCestle 'bois. mobiles
fur lefquelles font plantés les montans A, B.

LA figure i repréfente un moulin à peu près pareil au précédent, a Ce n'eff
que la' laine au- fortir lu moulinelt recneillie fiirun autre cylindre. « .
. A efi une poulie fixée fur l'arbre d'un descylindres.,
B. efi celle fixée, fur l'arbre &l'autre cylindre 
C D font les deux cylindres.
E eft la corde fans fin quiles fait mouvoir.
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	, F font les deux montans •qui portent le . cylindre. de "devant. 	 r.
G en une vis qui fart à retenir le chais quj. porte le cylindreà , l'écarté

ment convenable pour:tendre lacorde fans fie, -
.	 eft la traverfe, immobile, dans les entaitles de.laquelle gliffent les coulif.

fes I. L'autre vis &. l'autre coule ne peuvent être vues. K eft . la traverfe mo-
bile qui porte lesmontaiis,au : liaut delquels tourne le cylindre. 	 .	 .	 .
• L et une mort-aire dans laquelle entre le tenon d'une traverfe tqui gide.
dans là traverfe irrinnobile.11 , pour donner plus de.force à la partie mobile.

M, M, font les deux traverfes qui forment la longueur du moulin & fur
le milieu de laquelle dt plantée la, cage du moulin : comme les pieces féparées
font fous les mêmes lettres , nous ne ferons que les indiquer. •

La figure 2. eft une des poulies : eit le trou quarré du centre, par où on
la.  fixe fur Parbre du cylindre. 	 •

La figure repréfente Parbre . de : ces cylindres ; b cIlle quarré où Le place la
poulie; e eft la •clavette qui ,. en entrant dans la mortaife d, retient la poulie en
place ; e eft le collet de cet arbre; f eft le corps quarré fur lequel on place
lc cylindre; 4. enfin g cil l'autre collet.

La figure 4 repré fente une poulie en place fur un bout de l'arbre.
La figure s repréfente la parue mobile qui porte un cylindré , avec la traverfe

du devant du métier, dans laquelle elle glilfe.
F , ,font.lça deux montans; G, G , les deux vis de preffion;IT, la tra.;

verfeimmobile ; I , I., les couliffes ; K , la traverfe qui porte les montans, &
cil unu autre traverfe qui gliffe dans, une mortaife pratiquée fur l'épaiffeur de
celle H.

La figure 6. eft la traverfe immobile repréfentée à part pour faire voir les
entailles & mortaifes qu'il faut y pratiquer.

h, h, font les deux entailles en queue d'aronde ; i, i, les troue taraudés des vis:
de preffion ; / la mortaife où gliffela traverfe; I & na ; les mortaifes d'aire/m.
blage avec le métier. ••

La figure .7 repréfente un calibre pour mefurer l'épailfeur des dents dans
les diftances n , o.	 •

La figure 8 repréfente l'opération de couper les dents de longueur; la main
gauche tient la mefure a, & la droite tient les cifailles f:

La figure 9 repréfente cette indure d, e, plus en grand , & le fil-dedfer b, c ,
cil couché deus. , 	 :	 -	 •

La figure to_ fait voir de quellemaniere l'ouvrier ayant ôté de deffus le mé-
tier le cylindre fur lequel s'érait devidé la lame, le place auprès de lui-fur deux
montans B B , plantés dans une plancheC, &coupe la lame avec des drailles
par longueurs.

La figure x r repréfente les montans où on met le cylindre.
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- La figure 12 dl une boîte dans laquelle l'ouvrier jette les dehts à mefure
qu'il les coupe.

La figure 13 eft une autre efpece de- calibre, plus commode que celui
qu'on a vu : tous les replis du filnde-fer dont il cil formé font diftans iné.
gaiement & par graduation infenfible , pour mefurer plus exadement
Peur des dents.

PLANCHE VIL

LA figurez dl une efpece de couteau dont la lame A cil mobile, & celle B
gattache fur le coupoir fig.

C aeit la vis fur laquelle tourne la lame comme fur fon centre ; D eft là
partie courbée qui entre dans le manche E.

F efl l'autre bout de cette lame : on y voit en a, un trou dans lequel paire
une corde à laquelle pend un contrepoids pour que cette cifaille foit moins
fatigante à ouvrir.

- La figure 2, repréfente la partie de la lame mobile qui reçoit le manche.
La figure 3 repréfente la lame immobile par-derriere : voit en i, k , un

bifeau correfpondant à celui d , e , de l'autre lame ;g, g, g, g, font les quatre
trous au moyen defquels on l'attache fur le montant.

La figure 4 dl le montant ou coupoir qui n'ell garni que de la cifaille pour
en faire fentir la pofition.

La fig S repréfente le même coupoir garni de toutes fes pieces excepté de la
cifaille.	 .
. L L, font deux fortes équerres de fer entaillées. de-leur épainur ; 1, 1, 1,r
font les vis qui les tiennent en place.

p , p , font deux trous qui en traverfant Pépainur de chaque loue du mon-
tant , reçoivent une cheville de fer qui paffe auffi dans l'épaiffeur des équerres
L , L.

q, q, font deux tringles à languette qui entrent dans une feuillure refouil_
lée fur l'épaiffeur des joues, & fixées avec des vis dont on 'voit la place fur la
longueur de celle à gauche „l'autre ne pouvant 'être vue.

r, r, font deux regles de fer , qui au moyen de quatre,vis s, s, s, si font
fixées à la diftance dont on a befoin fur les tringles q, q.

t , t, font les tenons de la piece R, qui étant retenus entre ces tringles
déterminent la pofition de cette piece , & la longueur :qu'en veut donner aux,
dents. .

On a eu foin de repréfenter toutes Ces pieces à part fous les mêmes lettres;
& en plus fortes proportions. 

R eft la piece de tôle avec fes deux" tenons..	 1' -	 •
L cil une des équerres fur lefquelles fe montent les cifailles,-
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La. figure &Pf•.lq -0Qtrpoit dépourvu: de: toutes fei pieces , mais où l'on voit

toutes les entailles qui reçoivent les pieces.

	

La figure 7 repréf rte un. ouvrier	 action. -
La figure 8 eft pn cylindre fur lequel 'eft .1a lame.
N , à part, eft un tiroir:qui reçoit les dents à mefure qu'on les coupe :

on peut voir fa place en M, figure ., & il eft en place dans la figure s.

P L A N C H E VIIL

LA figure i repréfente un métier à monter les peignes, & ne diffère dé
ceux, qu'on a vus dans la premiere partie , que par la batte e , qui gide -entre
les deux coules c, c.

La figure 2 repréfente cette batte; e eft une équerre de fer , au bout de la.
quelle eft un tenon se , qui entre dans la piece de fer, fig. 4., en 1.

Cette figure 4 eft la batte proprement dite : on voit aux deux bouts des
piaffes de fer réfervées à même la piece peur donner plus de poids & de force
aux coups qu'elle imprime. -

La figure 3 repréfente l'équerre toute nue ; k eft le tenon qui reçoit la batte,
& o dl l'autre tenon taraudé , par où elle fe monte fur la couliife.

La figure 5 eft une piece quarrée de fer , où la tige de -l'équerre entre
juite , le trou rond qu'on y voit Weil pas taraudé.
. La figure 6 eft l'écrou qui fe viii par - &fous.

La figure 7 repréfente l'équerre , la piece fig. s , en r, & celle fig. 6 , en s ;
& le petit bout É eft retenu par la piece quarxée fig. 9, au moyen du trou y,
qu'on y Voit. . .

La figure 8 repréfente la baie ou coule où fe plante l'équerre ; la premiere
entaille v, qu'on y voit , reçoit la piece quarrée fig. s ; enfuite le trou x reçoit
la tige ; par - de'ffous eft l'écrou , & enfuite la feconde piece quarrée.

La figure Io repréfente l'ouvrier en action : on voit :un peigne fur lequel eft
un certain: nombre de dents; ià chacune l'ouvrier gliffe la batte G dans l'entre-
deux des jumelles confervé par la foule F, & la Frappe fortement contre les
dents.,

La figure .1 r repréfente un autre métier. où . les dents font frappées par un
balancier.

,A, A, font lps deux montans qui en.même teins fervent de poupées; B eft
le banc ou métier; C, C, C, font les quatre pieds ; D, D, eft un boulon
fans vis , & E eft, le fecond boulon à vis. •

F , F , font deux tringles de fer plates , dentées fur leur longueur pour rue
voir le levier en couteau G, qui paire dans une entaille pratiquée au haut
eu balancier kI. 	 •
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I efl. une lame del'« fixée fur le balancier à la hauteur des boulons qui

portent le peigne.
K a un poids de plomb ou de fer pour donner plus d'impulfions

contre- poids.
La figure 13 eŒ le batancier ; d eft la rnortaife où paire le levier; e

le trou pour le cheviller.
La figure 12 eft ce levier en couteau 6, b; e, c, font les épauletnens,

f eŒ le trou de la cheville.
La figure 14 eft la batte ; Ii eft une mortaife quarrée pour recevoir le

tenon g, du balancier fig. 13. Cette batte eit ferrée contre l'épaulement i,
par la piece fig. x s , dont la vis /entre dans le trou n., fig. 1; & l'épaulement
m preffe le deffous de la batte.

La figure 16 eft une piece quarrèe qu'on place en-deffous de la batte.
La figure 17 eft la boule de plomb dans laquelle oit un écrou p , qui reçoit

la vis o ; le relie des pieces eht aifé à entendre.

PL ANCHE IX.

LA figure i reprgente en perpeé-tive le métier de la planche précé.dente.
A eft la foule ; B, la batte ; C, un certain nombre de dents ; D , la tige du

balancier vitrée en-defibus de la batte ; E, E, les deux ttaverfes à crans, fur la
longueur derquelles on promene la traverfe à couteaux; F, G, eft la tige du
balancier,

a, a, a, a, font les jumelles du peigne ;	 , font les tenons fur lefquels
elles font arrêtées ; le relie eh connu.

La figure 2, repréfente le même métier à peu près : on n'a repréfenté que
les montans & les traverfes T , T, avec le balancier K, au-bas duquel eft un
contre-poids dont le détail fuit.

La figure 3 repréfente ce contre poids à part ; t eft une mortaife qui
reçoit le tenon du bec du levier K , où il eft chevillé, ainfi qu'on peut le voir.

h eit le bas du bloc de fer dont cette piece eit convolée, 8: l'entaille
quarrèe dans laquelle paire le cylindre qui reçoit les cordes.

g eft ce même cylindre fur lequel font deux trous où paffent les bouts des
deux cordes.

1 eft une roue dentée à rochét, qui eft enarbrée fur le cylindre.
m eft un petit loqueteau qui entrant dans les dents du rochet, l'empêche de

tourner.
n eit une tête de vis plate, qui en retenant le rochet à fa place, fert à faire

tourner la roue & le cylindre.
eft une efpece de cube de plomb, fur lequel eft planté la piece II, & qui
Tome .XF. 	 G g g
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en l'alourdiffant donne plus de force aux coups que cette, batte va frapper contre
les dents.

G , fig. 2 eft la place de la batte qui fe trouve faifie entre la piece H &
Pépaulement de la tige du balancier.

n, même figure, eft une poulie fur laquelle paf& la corde M , qui va s'arrêter
à la marche L.

R eft une autre poulie, fur laquelle paSe la feconde corde a, qui par un
bout tient au cylindre h , & par l'autre porte le contre-poids P.

La figure 4eft une des deux traverfes à crans du haut du métier, dont les
dents font d'un angle plus obtus pour faciliter la courfe de deux roulettes,
comme celle q , en place des couteaux de la traverfe V , fig. 2.

La figure 5 di un autre métier alfez compliqué , oû la batte fe met parallé-
lement aux jumelles.

A, A , font deux fortes pieces de bois, fous lefquelles font plantés les quatre
pieds B , B, B , B.

Ç, C, font deux traverfes qui s'afl'emblent aux pieces de bois A, A, & dont
l'écartement cil fuilifant pour laiffer paffer la piece de bois D, à queue d'a-
ronde au moyen de quoi leurs deux faces qui fe regardent vont en s'écar-
tant par le bas.

D eft la piece de bois à queue d'aronde , qui glifl'e entre les pieces pré-
cédentes : elle di beaucoup plus longue que le métier, pour qu'en aucun
cas elle ne quitte les entailles des deux pieces A, A.

E E , font les deux poupées folidement plantées fur cette piece.
F cil le boulon fans vis.
G dl l'autre boulon à vis. 	 -
H, H , font deux montans plantés fur la piece à droite A, dont la hauteur

eft telle que les cordes C , C, qui paifent fur les poulies b, b, fuient
paralleles aux jumelles.

a, a, font les clavettes fur lefquelles on fixe les jumelles.
I eft la batte dont on voit la conitruaion à part , 	 8.
L eft une piece de bois fixée debout fur les traveriés C , C; en - detrus

font deux poulies g, g, placées horizontalement, & fur lefquelles patfent
les cordes f, f, dont on voit le bout en y, en-devant de la batte I;
fur la face extérieure de la même piece de bois L , font deux autres
poulies où pallent les mêmes cordes , au bas defquelles font furpendus les
contre poids M, M.

rra eft une efpece de crémaillere attachée par les deux bouts fur la
piece de bois D , & qui ne lui permet de glitfer que quand on leve la
tringle n, qui entre dans les entailles des deux montans Q_ Q.

• O , O, font deux planches alfemblées fur les côtés des traverfes C, C,
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un peu phis bas que leur deirus , & qui forment deux efpeces de tiroirs
au moyen des tringles P, qu'on attache contre.

R eŒ un des pitons dans lefquels paffent les deux cordes c, c , & de là
vont fe fixer par un noeud fous la marche K.

d, d, font deux pitons où pairent les deux bouts de la broche e, e, qui
paire au travers de l'épaitfeur de la marche.

La figure 6 'repréfente en face la piece L , qui eft fur le métier : on y
voit les deux poulies horizontales g, g, les deux debout h, h, & te
chemin que prennent les cordes f, f, au bout defquelles font les deux
contre . poids.

La figure 7 repréfente le même métier vu pin un bout, & dépourvu de
la longue piece de bois qui porte les poupées.

La figure 8 eft la batte vue en grand : l'épaiireur qu'on y voit eft en..
deilbus quand elle eft en place , & le trou qu'on y voit fert à pairer les
cordes f,

q à part eft un des deux montans à entailles , dans lefquels paire la
traverfe n, x , x, au bas de la planche : on y voit au railidu deux bi..
feaux s , t.

C cil une des deux traverfes du métier qui s'airemblent dans les pieces
A, A ; o eft le trou d'une des cordes f, f; p eft la mortaife de la piece Li
& q eft celle d'un des montaus Q.

PL ANCRE X.

Lâfigure i repréfente deux portions de poupées d'un métier, fur lefquelleg
font des jumelles qui contiennent dix peignes à rubans, ou pour la paire
menterie ; a , a, a , &c. font les dents de chacun , & b, b, b , &G. font
les gardes avec une difiance entre chacune.

La figure 2 repréfente un de ces peignes à part.
La figure 3 eft une partie de peigne pour les chenilles , ainfi que celui

figure 4.
La figure e eft un appareilleur dont on fe fert pour égaler les dents de

cuivre de largeur en les ferrant entre les deux tringles A & B , au moyen
des vis 12, h.

La figure 6 dl le même inftrument où l'on voit des dents i.
La figure 7 eft un infirument à peu près femblable, au moyen duquel

on les égalife de longueur.
La figure 8 eft l'une des deux tringles, où la tête quarrée de la vis,

figure Io, entre en m; & la figure 9 elt l'oeil taraudé de l'autre tringle qui
reçoit la vis q de la même tringle figure Io.

G g g ij
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PLANCHE Xi.

LA figure i eŒ une monture de peigne propre aux galonniers 'inventée
par le fieur Gourdet , peigner_ à Paris.

La, fig. 2 fait voir l'intérieur de cette monture.
, A , font les deux tringles, fur l'épaiffeur defquelles eft une feuillure afrez

profonde peur recevoir les rateaux f, f.
On voit Pune de ces tringles fig. 4; g, _h , font deux 6paulemens contre

lefquels repofent les gardes, en même terris que leurs tenons entrent dans
les rnortaifes j, i., de maniere que quand elles font en place, elles affleu-
rent les deux épaulemens.

La figure 3 eft une des traverfes qui s'appliquent fur les rateaux ,& y
font fixées par le moyen de vis qui entrent dans les trous 1, 1,1, paifent
au travers des rateaux , vent fe viifer dans les tringles à feuillure, dans
les trous taraudés m, riz , m, qu'on y voit.

La figure 	 eft une garde.
La figure 6 ef un rateau , & la figure 7 eft une des fix vis à tète noyée.
La figure 8 eft une cafre dont Ce fervent les paifernentiers.
D, D, font deux planches ailemblées dans les deux montans E, E,

fg. io , au moyen des tenons P, l, qu'on y pratique.
G , G, font les entailles dans lefquelles on place les dents.
La fig. i i eft une de ces dents pointues par le haut pour qu'on pilla

les ôter & les remettre plus aiférnent.
La figure 12 repréfente une carre toute montée : les dents y font rete-

nues haut & bas par le moyen des traverfes L, L, qui font fixées par
deux tours croifés de fil t, t ,t , t.

eft une bande de papier qu'on colle en - defrous pour empêcher les
dents de gliffer.

La figure 1; repréfente Une cafre de nouvelle invention & toute en
cuivre; les deux montans N, N, font faits comme celui qu'on voitfig. r ç;
b , b, font deux monades qui reçoivent le tenon du milieu dès deux tra-
verres M, M, oufig. 14; & les entailles C,C,C, C, reçoivent les autres
tenons dont ceux à épaulement f, f, fig. 14, fervent à retenir la tringle
de devant 0, 0, figure /3.

Les quatre crochets de fer g, g, g, g, traverfent les mêmes tringles, St
n'empêchent pas qu'on pude les ôter à volonté.

La figure 16 ea une traverfelarge qu'on met an•delfous du rateau d'eu-
bas, dont les tenons entrent .dans la mortaife L, figure x , retiennent
les dents à leur place, au lieu de la bande de papi‘r qu'on a vue à l'autre,

La figure 17 dl une tringle qu'on met devant les rateaux en place de.
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celles O , 0 , qu'on y voit : on les arrête avec des vis qui entrent dans
les trous 1, 1, des deux tenons ru  m,	 fe viffent fur les montans.

PL ANCHE

LA. figure r repréfente un peigne â bande ; les dents y font fines &
épaides, felon les effets qu'on veut produire fur l'étoffe.

La figure 2 eft une pince à bec-de-canne , dont on fe fert pour retirer une
dent ou la remettre en place quand on veut en fubilituer fur un peigne
où il s'en di calfé.

La figure 3 eft un poinçon applati , avec lequel on fait la place d'une dent
qu on veut remettre.

La figure 4. eft un ouvrier occupé à remettre des dents aux deux bouts
d'un peigne ; il eft occupé à frapper avec la batte qu'on a repréfentée en
grand figure 6 ; à côté de lui eft une table, des outils & des. dents.

La figure 7 eft un métier propre à remonter de vieux peignes par les
bouts : il eft arrêté fur la piece de bois A, au moyen de deux vis b , b ,
dont la tète entre dans l'entaille qu'on y voit : ces vis font enfilées par la
tringle N , qui retient le peigne dans une pofition folide au moyen des
écrous à oreilles a, a.

La piece de bois O ne fert qu'à tenir la batte P à la hauteur des jumelles
1, 1, 1, 1, pour qu'on puiffe l'y introduire plus aifément.

La figure 8 repréfente la même piece de bois A; on y voit le entailles
OÙ entrent les vis à longue tète.

La figure 9 di une de ces vis,	 la figure 1c) eft une pince de bois de
même forme que l'entaille, & qui fert à les fermer.

La figure r t eft la tringle qui ferrre le peigne , avec les deux trous qui
donnent paffage aulx vis.

La figure 12 eft le cube de bois qu'on voit en O fur le métier.
La figure z 3 eft un peigne auquel on a ôté les deux jumelles d'un côté

après l'avoir monté, pour le placer fur une chaîne dont le peigne eft miré
ou couché de maniere à ne pouvoir plus fervir. On a coutume d'écrire
au bas de tous les peignes le nombre de dents qu'ils contiennent, aine qu'on
le voit fur une des jumelles, pour ne pas être obligé de compter les dents
quand on veut s'en fervir.
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A R T
D E RÉDUIRE •

LE FER EN FIL
CONNU SOUS LE NOM DIE IFIL D'Ail' CHAL•

T. LE fer eff un métal fort &rafle. Quoiqu'il ne le Toit pas autant que
l'or, l'argent , le cuivre , &c. il a la propriété de s'amollir dans le feu ,
alors on l'étend aifément fous le marteau. On peut même le contraindre à
entrer dans le creux d'un moule. Il cil bien moins ductile lorfqu'il eii froid ;
cependant il ne laiffe pas d'être fufceptible de prendre une extention aifez
confidérable : à mefure que l'on comprime fes parties, il fe durcit & s'aigrit,
ou , en termes d'art , il s'écrouit ; mais on lui rend fa foupleife , en lui faifant
éprouver un certain dégré de chaleur , ce qu'on appelle recuire. Toutes ces
chofes fe remarquent dans beaucoup d'arts, mais particuliérement dans celui
du ferrurier : il s'agit, dans celui que nous nous propofons,de décrire, de pro-
fiter de la ductilité du fer à froid, pour qu'en le contraignant de paffer par
des trous de différens diametres , il devienne un fil plus ou moins fin. On
trouve à Paris, chez les marchands de fer , du fil de fende toute groffeur, en
augmentant depuis le plus petit échantillon qu'on appelle nzanicordion , avec
lequel on fait une partie des cordes de claveffins , pfaltérions , & autres
intirumens de mutique, iutqu'à celui d'environ fix lignes de circonférence ,
qui cil employé par les chauderonniers pour border leurs ouvrages ( excepté
cependant ceux de Paris , auxquels il cil défendu de border fur du fer ), On
en fait pour les ferruriers, de quatre à cinq , lignes de diametre ; mais pour

Tonie Xi:	 H h h
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parvenir à réduire ainfi le fer en fil, il faut lui faire fubir différentes opé-
rations que nous allons expliquer. (a)

2.IL faut que le fer paire par quatre différens atteliers , quadd on veut
le réduire en fil très-fin.

3. 1°. ON commence par choifir un fer qui foit allez duale pour s'éten-
dre en fil fans fe rompre. 2. On refend ou bien on forge le fer pour le ré-
duire à une groffeur qui permette de te paller par les plus grands trous des
filieres. L'attelier où le fer reçoit cette préparation, fe nomme l'allemande-

„fie. 30. On le paffe à la filiere jurqu'à ce qu'il foit réduit à une certaine
groffeur. Cette opération appartient à la tréfilerie, & c'eft l'eau qui la fait
agir. 4.0. Quand on veut que le fil foit très-fin, on le paffe , à force de bras,
par des filieres plus déliées ; c'efl le travail des agrayeurs , ou même des
tireur,s à la bobine , quand le fil doit être très-fin.

ARTICLE PREMIER.

Du choix du fer.

4. LE choix du fer efi un article très-important. Il paraîtrait d'abord qu'on
devrait donner la préférence au plus doux, parce que ce fer devant s'éten-
dre beaucoup à froid , il eut néceffaire qu'il foit très-dudile : cependant il y
a des fers doux qui font pailleux, qui ont des grains, & dont les parties ne
font pas bien liées les unes aux antres ; ceux-là font fujets à-fe rompre.
Ainfi la douceur du fer n'eft pas toujours d'accord avec fa dualité. D'un
-autre côté, il y a des fers durs & de bonne qualité, qui étant chauffés à pro-,
.pos , beaucoup maniés & étirés fous le marteau, prennent du nerf & devina-
ment capables d'une grande extenflon. Au refte , radreffe du tréfileur peut le
mettre en état de tirer un bon parti des fers qu'il doit employer ; cette
adreffe codifie , fi ce font des fers mous, à arranger la tenaille de façon
-qu'elle ne tire qu'une petite longueur de fil à la fois ; en répétant ainfi les
tirées, le fi/ en fendre moins. Lorfque le fer eft très-doux & mou, la feule
tenfion peut Palonger avant que de paffer dans la acre , & l'affàiblir au point
de le faire rompre; niais le tréfileur intelligent fait ménager cette matiere
fort tendre en la fadant paffer par un plus grand nombre de trous, afin

(a) Je n'ai trouvé dans le dépôt de l'a-
cadémie que deux planches gravées & quel-

. Élues dents. Heu reufernent ayapt autrefois
examiné des tréfileries auprès dela Trappe,
j'avais eonfervé des mémoires qui m'ont été
"utiles.; & après avoir fait-Part je rai Fait-

paffer fous les yeux de M. Magné de ta
Londe , receveur des bois de la maitrife de
Belefrne , qui fait convertir beaucoup de
fer en fil - d'archal dans les tréfileries du
Perche, ce qui m'a mis en état de joindre à
mon mémoire plufieurs articles intéreffans.
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qu'elle n'éprouVe à chaque fois que peu de réfiftance 	 ). Si le fer eft dur &
confiant, on lui donne du nerf en le forgeant dans l'allernanderie ; & s'il efi
e.fentiellement de bonne qualité, il devient de plus en plus duaile en paf:_
film dans- les trous de la filiere.

f. Au relie , il me paraît que , fuivant l'ufage qu'on veut faire du fil qu'on
tire , il convient de chair du fer dur , ou du fer mou. Si l'on deffine le fil
de fer à faire des conduites de fonnettes , ou des treillages, ou certaines
chaînes , comme nous l'avons expliqué dans l'art de l'épinglier , ce fil ne peut
pas ètre trop mou ; mais fi l'on veut en faire du clou d'épingle, ou des
épingles , ou des broches pour tricoter , ou des hameçons , ou des cardes ,
il cil bon qu'il Toit dur & élaltique. On prétend de plus que ce fer prend
mieux le blanchiment d'étain , & qu'il le conferve mieux. C'eft pourquoi
l'on dit qu'à Aigle on donne la préférence au fil de Normandie , pendant
que pour d'autres ouvrages, & particuliérement pour les treillages, on pré-
fere celui d'Allemagne & d'Alface :bien entendu qu'il faut que les différentes
efpeces de fer qu'on emploie aient été bien chauffées , forgées & étirées
dans l'allernanderie , pour qu'il n'ait ni pailles , -ni cridures , ni grains ; &
c'eft à ce 'point que fe réduit communément Puttention des tréfileurs qui
Fe contentent de choifir le meilleur fer des forges qui font dans leur \roi-
finage : par exemple , les tréfileurs de Normandie emploient le fer qu'on
fait aux environs de Couchés, & de mème des autres. Quand on tire du
fil d'acier, c'eft ordinairement celui de Hongrie qu'on achete en barres, &
,qu'an forge, comme nous l'expliquerons dans la fuite.

AR T I C L E

De fallernanderie.

6. J'AI vu auprès de la Trappe trois tréfileries , où l'on fe fervait de fer
p'at de vingt-une à vingt-deux lignes de largeur , & de fix à fept lignes
d'épaiffeur, qu'on fendait en trois avec des cifeaux ou tranches. Ces tringles

( i) Moins il y a de différence entre les
trous par où on fait paffer le fil de fer flic-

r ceffivement , moins auffi il eft fujet à fe
rompre. Plus les mouvemens de la machine
exactement montée font réglés & unifor-
mes, moins il y a de rifque à voir rompre
Ies fils. Les tréfileries près de Neuchatel
prés de Sienne en Suiffe , l'une dans le
comté de Neuchatel , l'autre dans l'évèché
de Mie , font très - bien conftruites. Leur

mécanifme, également fimple & ingénieux,
differe à tant d'égards de celui que décrit
ici notre académicien, qu'il m'a paru nécef.
faire de les connaître plus exactement. Ce
fera la matiere d'une addition particuliere,
& ce foin de ma part fervira à remplir
toujours mieux les vues que je me fuis pro-
pofées dans mon travail d'inftruire les a ailles
Français, 8c, de leur fournir des termes uti.
les de comparaifon.

H h h ij
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qui avaient environ trois pieds de longueur, fe nommaient catons. Enfuite
on les forgeait à bras fur une enclume pour les réduire à trois ou quatre
lignes de groffeur, & les mettre de calibre à paffer par les filieres ; par cette
manoeuvre , les catons acquierent douze pieds de long. Cette pratique efi fans
contredit la meilleure de toutes ; le fer étiré à petits coups de marteau prend
du nerf & acquiert de la qualité , mais elte occafionne beaucoup de main-
d'oeuvre & une grande confommation de charbon. C'eft pour ces rairons
qu'elle n'eft guere en ufage dans les tréfileries.

7. ASSEZ fouvent on tire des fenderies le fer en verge , & on fe contente
de l'arrondir un peu fous le petit marteau des allemanderies; mais il eft beau-
coup mieux de faire venir des grolfes forges, où l'on fait que le fer eft de
bonne qualité, du fer quarré en barres de la greffeur du carillon de dix à
douze lignes quarrées. On le forge dans les allemanderies , comme je l'expli-
querai , pour le réduire à la groffeur du doigt , afin qu'il puiffe paffer dans
les filieres. ( 2)

S. CEUX qui prennent des verges refendues ont l'avantage que ces verges
approchent beaucoup de la groffeur du fer qu'on doit travailler dans les
tréfileries ; mais il n'eft propre qu'à faire du gros fil de fer pour les ferruriers
& les chauderonniers , & il eft beaucoup mieux d'employer du fer en barres
fur-tout quand on fe propofe de faire du fil fin. En voici la raifon : pour faire
du fil fin , il faut du fer très-duékile, & qui ait de longues fibres ; or en éti-
rant le fer en barres fous les gros marteaux des allemanderies, on lui donne
cette qualité ; le fer prend du nerf par les coups de marteau qu'on lui donne
pour changer les barres en ce qu'on appelle des forgis, qui font des verges
longues & menties, au lieu que les fibres'font raccourcies par les couteaux
de la fenderie , qui ne fuivent pas réguliérement les inflexions que les fibres
ont prifes , lorfqu'on a étiré le fer fous le gros marteau : c'eft pour cette
raifon qu'on réduit en forgis , ou qu'on travaille encore dans les alleman-
deries, le fer qu'on deftine à être tiré en fil fin.

9. JE ne dis pas que dans quelques fabriques on ne tire des groffes forges
les forgis tout prêts à être travaillés dans les tréfileries ; mais le fer étiré
somme nous le ridons , eft meilleur , & dans les alIetnanderies on apporte
plus d'attention à fonder les endroits où il y a des paitles.

IO. LES allemanderies font affez femblables aux petites forges où l'on fait

( z ) Le choix & la préparation dit fer
à employer dans les tréfileries, eft le point
le plus effentiel , qui affine le fuccès de la
fabrication. La préparation fur-tout des bàr-
res dl le Fondement de tout. %fleurs fa-
briques de ce genre font tombées par les

défauts de la préparation. Ainfi les ouvriers
& les travaux de l'allemanderie font les plus
importans. L'ignorance ou la négligence de
ces ouvriers a fouvent dacidé du fort de
ces eatreprifes.
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le carillon. Une roue à aube A, pi. 1, fig. i & 2, mue par l'eau, fait tour-
ner un gros arbre B, qui fait feize tours par minute ; il eft renflé en deux
endroits de fa longueur en forme de tambour C & DI ces tambours portent
les cames Q, qui font lever le gros & le petit marteau E & F, fig. I , 2 Gr 4.
Celles du petit marteau font de fer acéré ; celles qui font agir le gros font
fouvent de bois dur (a). Mais ces marteaux frappent avec des vîteffes très-
différentes ; car le petit eŒ relevé à chaque tour de l'arbre par feize cames
ainfi à chaque tour de la roue il frappe feize coups, & deux cents cinquante-
fix coups par minute (b ) , au lieu que le gros marteau n'étant relevé que par
huit cames, n'en donne que huit à chaque, & cent vingt-huit par minute.

IL LE gros marteau qui eft de fer fondu pefe cent livres. Il ne fert qu'à
reffouder les barres qui fe rompent, & à rétablir les outils. Il n'y a que
le petit qui travaille pour faire les forgis; il dl de fer acéré, & pefe quarante-
cinq livres.

12. ON conçoit, fans qu'il foit befoin de le dire, que ces barres fe forgent
à chaud; c'eft pourquoi il y a auprès des martinets une forge G , fig. 2,

qui fait avec un forgeron pour faire les chaudes, & fournir le fer en état
d'être forgé au forgeron qui fait les forgis.

;. LE chauffeur doit être habile & attentif à bien conduire fon feu,
pour que la chaleur pénetre jurqu'au centre du fer qui a douze à quatorze
lignes de gros, & faire enforte que la fuperficie ne foit point brûlée ; les
mauvais chauffeurs occafionnent des déchets confidérables.

14. ON prend des bouts de fer de carillon , tel qu'il vient des forges ;
le chauffeur en fait rougir à la forge fix à huit pouces de longueur, & il
donne cette barre au forgeron, qui la fait paifer fur l'enclume E & fous le
martinet K, en le tournant d'un mouvement égal & très-prompt; en même
tems il l'avance & le recule, pour que le fer foit étiré & alongé dans toute
la partie qui a été fuffifamment chauffée, évitant de biffer frapper deux
coups de marteau de fuite fur le même endroit, qui ferait immanquable-
ment coupé. Un bout de barre d'un pied de longueur acquiert fix ou huit
pieds, fuivant la groffeur du carillon ( c), & en cet état on le nomme du
fer forgis L,pl. II,  fig. Un bon ouvrier peur forger deux cents livres
de fer par jour ; mais on compte ordinairement fur cent cinquante livres.

y. CE travail exige une adreffe qu'on ne peut acquérir que par un long
• exercice ; le marteau E frappant avec beaucoup de vîteffe, l'ouvrier doit

(a) •M. de la Loncle a fait faire les cames
du gros marteau d'acier; ec s'il y a feize ca-
mes au petit , il en a mis huit au gros mar-
teau ; s'il y en a vingt au petit , il en a tnis
dix au gros.

(b)	 de la Londc dit que fon gros
marteau. frappe ; ço coups par minute , 6r
qu'il pefe i ço liv.

( c ) On voit dans Te flguiei un échan-
tillon du carillon , fi4ure 4.
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être continueltement occupé à retourner fa barre, & à l'avancer à rnefure,
qu'elle s'•longe.
. 16. IL eft aflis fur une planche M , pl. r & II fig. 2 & r f , qui lui

fournit-un fiege Mobile qu'il peut approcher ou éloigner de l'enclume avec fes
pieds „ & fans le .fecours de fes mains , qui font occupées à tenir la barre.
• 17. CE fiege eft une planche M, donc un bout N ett retenu par un crochet

& un anneau qui permettent à la planche de décrire horizontalement un
mouvement circulaire : la même planche dl de plus foutenue vers les deux
tiers de fa longueur , par une chaîne de fer 0 , fig. iy , attachée au plancher ,
ou à quelque traverfe de la charpente.

18. Au moyen. de ce fiege mobile, le forgeur fie place à la hauteur qui
lui convient relativement à celle de l'enclume, & il peut s'en approcher &
s'en éloigner fitivant que les circonftances l'exigent.

19. IL y a dans les allemanderies une gouttiere de fer P , fig. 2 & 3 5 ,
qu'on ne voit point dans les forges ordinaires .; on la nomme dalle. Un de
fes bouts eh à la hauteur de la table de l'enclume ; elle fart à recevoir la
partie de la barre qui a été réduite en forgis pour la maintenir droite ;ou
l'empêcher au moins de devenir très courbe.

20. PENDANT que l'ouvrier qui travaille au martinet fait un forgis., le
chauffeur conduit le feu de la forge, afin qu'auffi-t6t que la partie de la
barre fera étirée, le forgeron en reçoive une autre du chauffeur à qui il remet
celle qu'il vient de travailler, pour que le chauffeur la redreffe avec un mar-
teau à main fur l'enclume R. , pl. I fig. 2. - Car les barres qui fortent de
deffous le martinet ne font jamais bien droites. It mouille la partie qui a été
travaillée, pour qu'elle chauffe moins que le relie.

2i. Si le chauffeur .apperçoit quelques pailles ou quelques calibres dans
le fer forgis , il fait chauffer cet endroit prefque fondant, & il le forge fous
le gros marteau F, fig. 2 & I , pour fonder cette partie ; c'eft prefque
la feule occafion où l'on fie ferve de ce gros marteau.

SUIVANT le rapport des ouvriers, on perd 32 ou 33 livres pour cent en
réduifant les barres en fer forgis , .ce qui fait près d'un tiers; mais on m'a
alLuré que le déchet, pour réduire les barres en fer forgis teef . que de 26
pour cent, & que '08 livres de fer produifent 7s. livres de fil de fer ébroudi.
On m'a affuré auffi que dans une allemanderie où l'eau ne manque pas ,
deux ouvriers font 8o douzaines de fer forgis par femaine : la douzaine de
forgis pefe 12 livres d'où il fuit qüe deux hommes travailleraient par ro-
maine 96o livrés de fer; mais 'à: caufe des fêtes & des .autres - chommages
le treail ne fournit ,- du fort au faible par fetnaine dans une année, que So
douzaines qui pefent 62s livres: (4)•

(a) Suivant M. de la Londe, la douzaine. de forgis doit être de s; liures & demie,
qui rendent en ébroudi 14 livres & demie, & en engrêlés 12.



. LE FER EN FIL.	 431

23. LES camés Q, pl. I, fig. r & 2 , du petit marteau font de, fer acéré
& affujctties par des coins de bois. Celles du gros marteau font de bois dur,
ou, comme nous Pavons dit, d'àcier.

24. LES marteaux l'Ont retenus dans leur manche par des liens-de fer,
& des coins de bois S , fig. io & 13	 ils, frappent de leur largeur fur
une plaque de fer.

25'. CHAQUE came fait baiffer la queue du marteau ; dont le poids la
fait relever ; ainfi c'eft le poids du marteau qui détermine la force du coup.
Les manches des marteaux pairent entre les pieds - droits T fig. ; ils
font Turpendus fur deux pivots d'acier V, fig. Io & r3 , qui fervent d'air:
Pieu à une heufe de fer de loupe , fortifiée par un fort lien qu'on ferre
avec des coins de bois frappés •tout autour du manche. Les tourillons
repofent fur des couflinets de fer fondu , ou encore mieux de bute; &
pour arrêter les martinets , on met deffous leur manche un morceau de.
bois X , pl. I , fig. 4 , pofé verticalement , qu'on ôte par un Coup de-maillet ,
quand on veut que les marteaux recommencent à travailler.

26. L'ENCLUME R , pl. I , fig. z , qui eft auprès de la forge , fert à
raccommoder les marteaux & les enclumes des martinets ou à redreder
les forgis. Et ce travail fe fait ordinairement avec un marteau à main. -

27. IL y a au bout de l'arbre une manivelle Y, pi. I & II, fig. z. & i y
qui fert à faire agir les foufflets. (a

2,8. ON fait encore dans les allemanderies des forgis avec du fer fendu
par les couteaux. Ces forgis , qui coûtent moins que ceux pris dans des
barres , fervent à faire de gros fil de fer ; mais pour le fin, il cil bon que
le fer ait été étiré, comme nous l'avons expliqué.

29. ON m'a affuré que dans quelques fenderies on faifait du fil de fer
gros comme le bout du doigt fans le paffer. .par la filiere : je n'ai point.
vu de ces établiffernens ; je fais qu'on en fait de cette groffeur à la filiere
niais voici l'idée qu'on m'en a donnée.

30. QUAND on a fendu le fer en verges plus ou moins épaiffes ,

la groffeur du fil qu'on . fe propofe de faire, pour arrondir & aloiiger ces
verges, on fe fert de deux rouleaux de fer placés l'un fur l'autre; comme
ceux des applatifferies ; mais fur la circonférence de chacun .de ces
rouleaux, 	 y a une ou plufieurs cannelures creufées dans leur épaif-
feur ; eles forment une gouttiere qui enveloppe chacun des rouleaux ;
ces cannelures font d'une largeur & d'une profondeur égales & elles
font potées bien exatIement l'une fur l'autre, de telle forte que ces .deux

. cannelures forment enfemble le moule dans lequel la verge doit s'arron-

(a ) M. de la Lande fait mouvait-fon faufiler par une éfpece de marché fernblable
telles des tifferands , qu'une carne attachée à l'arbre fait mouvoir -en appuyant dans:
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en.-palrant dans ces cannelures , elles ne font pas bien arrondies ,
comme cela arrive ordinairement, on les fintpairer par une troifieme ; mais
comme il rette nécedairement un petit intervalle entre ces deux rouleaux,
il y a..toujenrs.,des bavures à 'ce gros fil ; & fi l'on voulait l'avoir bien
rond, il faudrait le faire paffer par deux ou trois trous de filiere.

31. J'AI déjà averti -que je n'avais point vu -.faire du gros fil- d'archal
de cette f4on , & que je ne parlais que fur le rapport qu'on m'en a fait.
J'ai feulement vu à Dronne près, Corbeil une machine à peu près fem-
'Able., très "bien exécutée par un maitre ferrurier de Paris , nommé
Chopitel; il s'en fervait pour calibrer des tringles rondes de différentes
groffeurs , ainfi que des plates - bandes chargées de moulures très- exade-•
ment travaillées.

32. ON fait rougir dans des fours les verges qu'on veut paffer entre
les cylindres.

33. POUR difpofer les forgis à pader par la filiere , on les recuit cou-
leur de cerife fur un feu de braire ou de charbon qui a douze pieds & plus
de longueur ; puis on le donne à l'écoteur, , qui le grade avec du lard
du beurre,, du fuif , ou du l'huile ; & en le padant trois ou quatre Fois
par les trous de la filiere, qui diminuent toujours un peu de diametre ,
il en fait ce qu'on nomme du roulage. Comme il s'ett écroui dc. durci dans
cette opération, on le recuit , & l'écoteur le paire dans trois trous de
filiere. On recuit encore l'écotage , puis le tréfileur le paile dans trois
trous de filiere , & alors on le nomme 1broudage. Quand on l'a recuit &
paffé par trois autres trous' on l'appelle ébroudi. Voilà une idée générale
de tout le travail; mais il faut entrer dans les détails.

Defeription des tréfileries oit Don tire le fer fores.

34. Nous avons expliqué ce que c'eft que le fer forgis; ainfi l'on fait
que ce font des verges de fer rondes, grades comme le petit doigt, qu'on
a étirées & forgées fous les gros marteaux pour les difpofer à être éten-
dues & arrondies , en padant par les filieres; c'eft ce dernier travail qu'on
fait dans les atteliers nommés tréfileries, peut- êe.re parce qu'on a coutume
d'y tirer 'à la fois trois fils. J'ignore pourquoi l'on s'ett fixé au nombre de
trois. ( 3 )

(3) Lorfque le fil a paffé par trois trous, trous qui vont proportionnellement en di-
il eft néceffaire de le remettre au feu ; minuant.Sans ce recuit, le fil courrait rifque
o'ell par cette man qu'on s'elt borné à trois de rompre ou. de prendre des écailles.

3 ï•
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Ç. PEUT - k`ritE auffi le terme de tréerie vient - il de traire ; car on dit
du fil trait : ou bien le terme de trait vient- il de ce que le fil a été tiré
dans les tréfileries.

36. DANS ces atteliers , le fil engagé dans la filiere , elt faifi par une
pince qui, en s'éloignant de la filiere , force une certaine longueur de fil
à paffer par le trou de la filiere ; la pince auffi - tôt fe rapproche de la  fi-
liera , elle faifit de nouveau le fil, elle s'éloigne ; & continuant ces mêmes
mouvemens , elle fait paffer toute la longueur du fil par la filiere, &
ceffivement , par des trous de plus en plus petits ; ce qui alonge, arrondit
& polit le fil. Tout cela s'exécute par une -machine atfez iimple , mais
très - ingénieufement imaginée , qui reçoit Tes mouvemens d'un courant
d'eau, & d'une roue à aube A & a dans la vignette , pl. III, pareille à
celle des moulins à moudre les grains. Il eft fenfiblegue la grandeur de
cette roue varie fuivant la ch'ùte de l'eau & la quantité d'eau dont on
peut difpofer.

37. CETTE roue a pour axe un gros arbre horizontal qui porte des cames
B, C, à peu près femblables à celles qui font agir les gros marteaux dani
les forges , ou dans l'attelier où l'on fait les forgis. Comme ordinaire-
ment il y a trois tenailles dans les tréfileries, il y a fur l'arbre trois-rangs
de cames h , c , d , 'vignette , éloignées les unes des autres de plufieurs
pieds ; & ces cames font parées fur un même cercle qui entoure l'arbre :
la premiere tenaille devant faire paffer les forgis par la filiere , elle a
befoin d'être plus forte que la feconde & celle - ci' eft plus- forte que la
troifierne.

38. POUR faire agir la premiere tenaille , figure 2, iL n'y a fur la circon,

Térence de l'arbre que trois cames qui font à des diŒances égales l'une de
l'autre ; il y a de même trois cames c, c, c , vignette , pour faire agir la
faconde tenaille, & il y en a quatre d,d,d,d, pour la troifieme ; mais
pour que l'effort de la machine Toit toujours à peu près le même , on place
lés cames de la feconde tenaille dans le milieu de l'efpace qui cil entre les
cames de la premiere tenaille. Enfin il y a quatre cames pour mener la
troifieme tenaille, & on les place de façon qu'elles n'agitfent point quand
les autres travaillent.

39. Tous les uftenfiles qui dépendent de chaque tréfilerie font placés fur
un gros & fort madrier qu'on nomme l'Ache , pl. III , h i k , vignette,
K	 7 & 8. C'eit à ce madrier que la filiere ett folidement affujettie , 8e
c'eit fur ces madriers que repofent les tenailles. Tout cela s'éclaircira par la
fuite.

40. LES trois bûches font dans une même pofition : celui de leurs bouts
qui eft tout auprès de l'arbre, eft plus élevé que l'autre, & cette pente eft

Tome xr.
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fléceffaire pour que les tenailles gliffent deffus , & qu'elles fe rendent d'elles:
'mêmes & par l'effet de leur poids auprès de là filiere, comme nous
querons plus amplement. Le bout des bûches le plus éloigné fie l'arbre s'ap-
puie contre une forte piece de. bdis parallele à l'arbre, & fur laquelle les
trois bûches tombent perpendiculairement 1 1, vignette, er M,fig. 7 & 8.

41. CHAQUE bûche eft vis-à - vis un des rangs de carnes , & il refte
,entr'elles une efpece de fentier ou un efpace alfa large pour qu'un homme
puiire y iman

42. COMME ces trois bûches fe reffemblent , à la force. près , nous
fuffira ,d'en ,examiner une ce que nous en dirons conviendra aux autres.
La filiere P , fig. 8 , eft attachée fur la bûche K, de forte que fa longueur
traverfe la largeur de la bûche; pour la retenir bien ferme, il.y a fur la
bûche quatre, forts barreaux montaus , ou jumelles de fer N, N, fig. 7 &
S., placées deux à deux vis-à-vis l'une de l'autre; on met la filiere de champ
entre ces montans , oii la ferre en cette fituation avec des coins de bois ;
& afin qteelle puilfe point s'élever, -& pour rendre les montans pluS
inébranlables , '‘ les deux montans qui font vis - à vis l'un de l'autre font
liés au bout d'.en-haut par une cheville à clavette (.5,fig. 7 , qui les traverfe.

.43..LE fil-qui eft engagé dans la filiere eft faifi entre la filiere & l'arbre
par de fortes tenailles H , fig. 7 & 8 , qui le. ferrent ; & en s'éloignant en-
fuie de la fillere,,ielles,eontraigneut une certaine longueur de ce fil à paffer
par le trou de la 'filiere., où OP l'a engagé. Ces. tenailles étant arrivées au
bout. courfe, reviennent, par leur propre poids ,.auprès de la. filiere
pour'cornn-iencer une autre tirée. Cette courfe n'eft pas longue ; .car la te_
rt de , la premiere bûche ne tire â chaque coup que, deux pouces de
longueur de fil; la tenaille de la feconde bûche, quatre pouces ; celle de la
troifieme bûche, cinq pouces. Et comme l'arbre fait à peu près feize tours
par minute , la petite tenaille tire environ 8o pouces de fil par minute , & les
autres àproportion. Les tenailles , les filieres , & tout ce qui dépend de la
premiere bûche cil plus gros . & plus rnaffif que tout ce qui appartient aux
autres. Cet ajufkage pour la premiere bûche pefe environ 200 livres, pour
la feconde, t ço, pour la troifieme roo. Quand les tenailles ont reculé d'une
quantité convenablè , elles s'ouvrent , elles abandonnent le fil qu'elles te-
naient; & en gliffant à caufe de la pente de la bûche, elles reviennent le
prendre de nouveau tout auprès de la filiere pour en tirer une feconde lon-
gueur 14:qu'elles retourneront . en arriere. 11 faut expliquer .corum ent s'operc
çe jeu alternatif . des tenailtes„ qui, produit tout l'effet de la, machine. -

44. APRÈS Ge que nous venons de dire , on conçoit que c'eft toujours
tout près de la filiere que la tenaille doit flair le fil pour en tirer une cer.,
taille longueur , quand une force obligera la tenaille de s'éloigner de la
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filiere , & de fe rapprocher de- l'arbre ; puis cette force ceirant d'agir, la
tenaille; par fon propre poids, fe 'rapprochera de la Mem : & afin de fa..
ciliter ce mouvement, on met fur la bûche & Ions la tenaille une planche
fort unie I I, fig. 7 & 8 qu'on nomme la tuile; qui eft encore plus in-
clinée que la bûche ; elle ek arrêtée par un bout tout auprès de la filiere
& fon autre bout repofe fur un taffeau qui Péleve ; on le voit , fie 7..
Cette tuile recevant les frottemens de la tenaille , elle préferve la bûche
d'en être endommagée, & il eft facile de changer cette petite planche quand
elle eft urée.

4Ç. PAR ce que nous venons de dire, on apperçoit qu'il faut que la
tenaille s'ouvre en defcendant fur la planchette ou la tuile, pour s'approcher
dé la filiere & qu'elle doit fe refermer pour faifir le fil de fer, quand la
force agit pour l'éloigner de la acre : voici comment cela s'exécute. Les deux
branches de la tenaille pairent dans un Anneau ovale G , & un peu applati , qui
porte une queue c ,fig. 7, 8 & 9. Cet anneau & fa queue fe nomment un
chainon. Comme les deux branches de la tenaille fe renverfent en-dehors,
on voit que quand le chaînon eft tiré en arriere , il fait force pour rapprocher
les branches de la tenaille, & par conféquent pour ferrer les mâchoires a ,
fig. 8 & 9 , qui faififfent le fil de fer, & elles le ferrent d'autant plus qu'il faut
plus de force pour faire paffer le fil par le trou de la filiere; mais quand Panneau
•ou le chaînon eft pouffé en-avant , les branches & les mâchoires s'ouvrent
& la tenaillé n'étant plus retenue par le chaînon, coule fur la tuile ; elle fe
rapproche ainft de la filiere , & elle mord le fil de nouveau quand on tire
c-hainon enLarriere.

46. POUR comprendre comment le chaînon eft retiré en-arriere , il faut
('avoir que fa queue c ,fig. 7, 8 & 9 , eh repliée en crochet; que le crochet paffe.
dans l'anneau d'un piton qui tient à la branche verticale F d'un *levier de bois
DE", fig.. 7 , recourbée en équerre , qui fait avancer & reculer le chaînon,
comme .nous allons l'expliquer.

47. CETTE équerre a donc deux branches, une verticale F, à laquelle
vif 'attaché le chaînon , l'autre horizontale D- qui eft abaiffée par la came C
fig. 7 & 8 , de l'arbre. Une cheville de fer V , fig. 7 & 8 traverfe cette équerre'
affez proche de l'angle où fe réuniffent ('es branches, & cette cheville Ou bou-
lon forme un aiffieu dont les extrémités traverfent la bûche à fon bout gni
cil élevé, & placé du côté de l'arbre.

48. CETTE extrémité de la bûche eft entaillée pour recevoir l'équerre;
ainfi l'équerre peut, tourner fur fon 'airfiee fans que rien s'y oppore.
branche verticale F de cette équerre qui tient la queue du chaînon, 	 qui ért
toujours-plus élevée.que la. bûche , eft plus Coiitte qu 1à braiiChe- horizon-
tale, & c'eft vers le milieu de fa hauteur qu?eft le piton danlequel.. paffe la •
queue du chaînon. 	 Iii
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49. LA branche horizontale D excede la bûche d'une grande partie de ta
longueur, & elle eft affez longue pour aller rencontrer une des cames de
l'arbre que l'eau fait tourner. Il Faut donc concevoir que , quand une carne
rencontre la branche horizontale de l'équerre, elle appuie dalla avec beau-
coup de force ; elle l'oblige de defcendre ; l'équerre tourne fur fon axe ; la
branche verticale obéiffant à ce mouvement, fe porte en - arriere ; elle tire
dans ce feus le chaînon , ainfi que ta tenaille qui contraint le fil de palier par
la filiere, parce que le chaînon rapprochant les-branches des tenailles, il fait
faifir & ferrer le fil par les mâchoires.

ço. QUAND la branche horizontale de t'équerre cil échappée de la came,
cette branche efl relevée par une chaîne q, vignette, & Z Y , fig. 7 , qui ré-
pond à une perche à reffortpo & Y X, qui a été pliée par l'effort de la came ;
la branche verticale de l'équerre fe rapproche donc de la filiere & poutre de-
vant elle le chaînon ; alors les tenailles s'ouvrent , elles gliffent fur la tuile &
fe rapprochent prefque d'elles-mêmes de la filiere.

ç 1. COMME il y a trois équerres à relever, une pour chaque bûche, on éta-
blit , pour tenir les trois perches à unit en état, un chaflis foutenu par quatre
rnontans m n , m n , vignette, & T ,T 7 8c fi, affez forts, & huit plus
menus qui font diffribués, quatre à la face de devant, & quatre à celle de der-
riere qui regarde l'arbre tournant. Ceux-ci font plus courts que ceux que j'ai
appellés de devant; tes perches font attachées par leur gros bout à la traverfe
du chaffis qui dl foutenue par les montans du devant,. & environ aux deux
tiers de leur longueur ; elles s'appuient fur la traverfe de derriere qui , comme
je l'ai dit , cil plus baffe que celle de devant : par cet ajultement , toute la ion•
gueur de la perche fait redan.

2. COMME pour tirer le gros fil il faut plus de Force que pour tirer le
fil fin , on tient les cames qui répondent à la premiere bûche plus courtes que
celles qui répondent à la feconde, & les cames qui répondent à la troifieme
bûche font les plus longues de toutes : c'eff pour cela que la tenaille de la
premiere bûche ne tire que deux pouces de longueur de fil ; celle de la
feconde, quatre ; & celle de la troifieme, cinq. L'arbre fait ordinairement feize
tours par minute.

ç3. A merure que le fil parafe par la filiere, il acquiert de la longueur ; &
quoique le jeu de la feconde & de la troifierne tenaille foit plus grand
que celui de la premiere, le fil déjà alongé ne pafferait pas dans le même
teins que celui qui ne l'ett pas, fi outre la plus grande tirée , il n'y avait
pas trois cames pour la premiere & la feconde bfidie & quatre pour la
troifierne.

f4.. MAINTENANT que l'on conçoit le jeu de la machine , nous pouvons
expliquer comment elle travaille.

5S. ON commence par donner un recuit au forgis, avec du charbon de
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bois , fig. s ; enfuite on prépare le bout qui doit entrer dans le premier
trou qui eft affez large pour effacer ou rabattre les éminences les plus fail-
lantes & les arêtes qui n'ont point été effacées par le martinet ; on fait , dis-
je, rougir le bout dù forgis, & on le bat fur l'enclume pour qu'il entre
aiférnent dans le trou de la fitiere. La, premiere bûche devant dégroffir le
forgis , a toutes fes parties plus fortes que les autres. L'ouvrier qui eft atta-
chs au fervice de cette bûche, fait mordre tes mâchoires des tenailles fur
le bout qu'il a fait paifer par la filiere; il a même l'attention de conduire
les tenailles pendant qu'elles tirent les deux ou trois premieres longueurs;
la machine enfuite fait le retie , & toute l'occupation de l'ouvrier , fig. 2. ,
vignette , fe réduit à recevoir le fil à mefure qu'il fort de la filiere ; il donne
enfuite un recuit à ce fil, il l'appairait & it le paire dans un antre trou un
peu moins gros , qui arrondit le fil; puis il le paire encore dans un trou
un peu moins gros que le précédent; .& alors, en le recevant au fortir de la
fitiere , il le roule, comme on le voit dans la figure; & ce gros fil fe nomme

fer de roulage.
56. UN bon écoteur (c'en ainfi qu'on appelle l'ouvrier qui eft attaché à

la premiere bûche ) doit étudier la nature de fon fer; quand il ett mou
ou mirant , il doit diminuer la tire de fes tenailles , & dégorger fa filiere ,
eett-à-dire , augmenter un peu le trou par-derriere; car il faut que la partie
la plus étroite du trou, celle qui agit principalement fur le fer, Toit à la
Partie du trou; fans cela le fil fe trouve gêné dans te trou : les tenailles, il
eit vrai , le forcent de paffer ; mais il fe forme des grains qui fe découvrent
par la fuite , & occafionnent des ruptures, fur-tout quand le fer eft tendre ;
en ce cas il doit ôter une lape de' fon chaînon pour raccourcir le trait ,
& n'en tirer à la fois qu'unepetite longueur, comme deux pouces; au lieu
que quand fon forgis ett bon , il peuten tirer trois ou quatre pouces à chaque
tenaillée. Je reviens aux opérations qui fe font à la prerniere bûche, & dont
j'ai interrompu le détail.

i7. ON voit que, quand la machine dl en train, lorfque les tenailles
ont agi deux ou trois coups , l'ouvrier la laiife faire tout l'ouvrage..Il s'atlied
fur une planche V 2 qui eh entre les bûches, & il n'a autre chofe à faire que
de recevoir le fil qui a pale par la filiere , & de le rouler pour en former
une efpece d'écheveau ; fans quoi il pourrait fe mêler & arrêter le jeu des
tenailles : mais comme ce fil, au fortir de la filiere eft très-chaud , pour ne fe
pas briller , il ne le manie qu'avec des chiffons.

0. QUAND le fil a pafl par le premier trou qui ne fait qu'abattre les
principales éminences & les coups du martinet, on le paife dans un trou plus
petit, & enfuite dans un troifietne qui acheve de le dégrollir.

59. POUR que le fil glilfe plus aifément en traverfant la filiere, di bon
bu fait toujours gras ; & pour cela on ajulte dans un nouet de toile, un
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morceau de lard que le fil traverfe avant que de pailler par le trou. Q,
fig. 7 &S.

6o. APIIS que le fil a été paffé par trois trous, & qu'il a été réduit en
roulage, parce qu'alors on peut le rouler en lui faifant décrire un afrez grand
cercle, on lui donne un nouveau recuit ; on forge la pointe pour entrer
dans la filiere de la mètrie bûche, où _on lui donné deux trous pour le
réduire à la grofeur qu'on nomme écotage ; enfuite on le recuit & Gin le
porte à la feconde bûche.

61. L'OUVRIER- qui eŒ attaché à cette bûche le fait paffer par trois trous
de fa filiere pour en faire un fil d'écotage ; ez comme le fit gagne beaucoup
de longueur, il eft auffi long-rems à patfer par les trous de la feconde bûche,
qu'il avait été à paffer par les trous de la premiere, quoique les cames foie=
plus longues, & les tirées plus. confidérables.

62. APRÈS avoir donné un troifieme recuit, & avoir formé la pointe,'
ou avec le marteau, ou avec la lime, ce dont on ne peut fe difpenfer
toutes -les fois qu'on change de trous de la filiere , on porte le fil à la
troifieme bûche. Les mouvemens de cette tenaille font plus'vifs que ceux
des précédentes, parce qu'à cet endroit l'arbre a quatre carnes au lieu.
qu'aux autres bûches il n'en a que trois. Comme cette tenaille fatigue
moins que les autres, elle eft un peu moins forte : on y fait paffer le fil
par trois ou par quatre trous. Quand it a paifé par trois trous, on le nomme
fil d'ébroudage ; quand il a paffé par quatre trous, on le nomme ébroudis ; de
forte que, pour réduire le fil en ébroudis; il paffe parhuit ou neuf trous. On
n'ell pas plus de tems à réduire le fer en ébroudis dans les tréfileries , qu'on n'a
été à le convertir en forgis fous les martinets.

C. LES ouvriers travaillent neuf heures par jour au tirage, 8c ils em-
ploient quatre heures pour recuire & brider les filieres , c'eft-à-dire , pour
affortir les trous & affujettir les filieres dans les crampons.

64. IL n'arrive guere qu'on tire le fit dans les tréfileries plus fin qu'en.
èbroudis ; paffé ce terme, on le tire à bras, comme nous l'expliquerons
dans la fuite. Il me paraîtrait cependant poffibIe d'établir dans les tréfileries
une quatrieme bûche phis légere , ainfi que les tenailles , pour tirer du fil
plus fin, comme on en a quelquefois qu'on fait mouvoir à bras ; ou bien,
pour éviter les" mâchoires des tenailles qui endommagent lé fil délié, on
pourrait tirer le fil avec une bobine que l'eau ferait tourner."( 4)

65% DANS toutes les opérations de la tréfilerie, il y a fur-tout deux chofes
qui méritent une attention particuliere: Pune eft de proportionner la grandeur
des trous de la filiere à la groireur du fil. Si le trou de la filiere était prefque
de la même groll'eur que celui d'où le fil fort, on perdrait fon terris; mais

(d.) Voyez J'addition placée à la fin de ce traité.
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la qualité du fil n'en fouffrirait pas. Si le trou était trop fin, comme le fil éprou-:
verait trop de réfiftance à paffer par le trou, ce que lés ouvriers appellent
donner trop de faix, ou le fil romprait, ou il aurait des bouillons; il ferait,
comme dirent les ouvriers , la queue de renard.

66. IL faut avoir grande attention que la partie du trou la plus étroite
foit toujours à la fdrface par où fort le .fil , fans quoi le fil romprait ou
ferait la queue de renard ; 'c'eft pourquoi nous avons déjà dit que l'ouvrier
devait avoir foin de dégorger fa filiere en faifant entrer le poinçon par-
clerriere. Qpelquefois le fil , au lieu d'être rond , eft ftrié & comme can-
nelé ; cela vient -de ce que le trou de la fiaere n'eft pas bien arrondi , 8r
qu'il a de petites bavures : en ce cas il faut réparer le trou défedueu• avec
le poinçon.

67. IL arrive encore
'

 qu'il fe fait dans le trou de la filiere ce que l'on
nomme un cograin. Ce font de petits grains de fer qui s'attachent fi intime-
ment au - dedans du trou , qu'ils y font comme fondés; ce cograin fait des
rayures confidérables au fil de fer , qui fort rude & défectueux de la filiere ,
& le fil ne tarde pas à rompre. Quand l'ouvrier s'en apperçoit , il prend un
poinçon qui ett plat par fon petit bout ; il introduit le.poinçon par le bout
étroit de la filiere, & avec un 'petit coup de marteau il détache le cograin.
Il eft évident que .s'il paifait fon poinçon par l'ouverture large de la fiacre,
il pourrait. fermer entièrement le trou avec le cograin. Après que le cograin
di parti il doit poinçonner le trou pour l'arrondir. Tout cela fe fait par-
derriere ; mais quelquefois il donne un petit coup par-devant pour fortifier
les bords du trou qui doit être bien calibré , pour que l'extenfion fe faire
peu à peu & par degrés.

68., ON a vu qu'il y a un homme defliné polir le fervice de chaque
bûche , & que cet homme di prefqu'uniquement occupé à rouler le fil
qui paire par la fiacre. Il ne paraîtrait pas impoflible d'imaginer un moyen
pour que le fil fe dévidât fur un moulinet que l'eau ferait tourner ; mais
cette machine ne difpenferait peut-être pas d'attacher un homme à chaque
bûche pour veiller à ce que tous les mouvemens affairent réguliérement
pour arrêter la tenaille , & rajuffer le fil quand il fe rompt, &c.

69. UNE filiere coûte environ dix livres , & elle ne dure guere que
deux mois. Ce font les ouvriers de la tréfilerie qui apprêtent l'oeil des
fiacres. Il y a pour cela fur les bûches une mortaife dans laquelle ils affu-
jettent verticalement avec des coins la fiacre , & ils calibrent l'oeil avec
un poinçon d'acier trempé. Quand l'oeil eff trop large, ils le diminuent, en
appuyant la filiere fur un morceau de bois, & frappant tout autour de l'oeil
avec la panne d'un marteau.

70. ON inefure la groifeur des fils de fer avec une -efpece de compas
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d'épaiinur, qu'on nomme jauge d, fig. 8. Elle eft faite avec un fil de fer ,
ou de laiton, qu'on ptie en zigzag , niais de telle•forte, qu'entre chaque in-
flexion , il y ait jupe un efpace femblable au diametre que-doit avoir chaque
numéro de fil.

71. INDÉPENDAMMENT des noms qu'on donne aux fils de fer qui ont
paffé par les différentes filieres , on les diftingue encore par des numéros
relatifs aux nombres de trous par lefquels ils ont paffé. Le roulage fait le
num. 6; l'écotage , num. 7 5 l'ébroudage à trois trous , num. 8 ; celui à
quatre trous , num, 9.

72. TOUTES les fois qu'on a recuit le fil, on l'éclaircit avec du grès pilé
fin , ou quelqu'autre matiere. L'écrieur qui fait ce travait , fig. ç , vignette
eft comme le garçon du tréfileur. Cet ouvrier qu'on nomme l'écrieur
Feroudeu r , attache à un clou à crochet, placé à la hauteur où fon bras peut
atteindre, un bout, de fil qui a été recuit , & il éclaircit le fil en le frottant
avec un morceau de toile écrue & du grès. Quand il a donné cette prépa-
ration à une certaine longueur de fil, il en forme un écheveau e u; fi le fil
n'eft pas bien ébroudi ou écrié, & qu'il mite du grès attaché au fil de Fer,
il di fujet à rompre , & il endommage les filieres. Cependant le beau poli
du fil de fer vient de ce qu'il eft en quelque façon fourbi par le frottement
qu'il éprouve dans la filiere.

73. Nous avoua dit que les ouvriers recevaient le fil au fortir de la
filiere, & qu'ils le roulaient en écheveau pour qu'il ne fe mêlât point : il
faut faire le diametre des écheveaux d'autant plus grand que le fil eft plus
gros; l'ouvrier peut, en donnant une certaine pofition à fa. filiere , difpofer
le fil à fe rouler en écheveaux plus ou moins grands.

74. CAR fi la filiere penche en -devant , elle donne un petit -tour au fil ;
fi elle penche en-arriere , elle lui donne un grand tour : la même cheire
arrive lorfque les trous de la filiere font mal percés5'fi l'inclinaifon du trou
porte en l'air , il fe forme un grand tour ; s'il s'incline en-bas , il fe forme.
un petit tour : ainfi l'ouvrier regle fa filiere par des coins de fer qu'il place
entre les crampons , pour que le fil fe difpofe à. faire un grand ou un petit
tour, ou pour redlifier le défaut d'un trou qui n'en pas exaCtement percé.

7s. Deas quelques atteliers, on donne les recuits à la forge ; mais il faut
prendre garde de brûler le Fer dans quelques parties qui rompraient Wall.
liblement. J'aimerais mieux le recuire dans tin four chauffé avec du bois ,
comme dans certaines refenderies ; quand le fil eft fin , on le recuit dia.
remment , ainfi que je l'expliquerai dans un inilant.

76. M. de la Lande fe fert d'un four qui a douze pieds de longueur fur
quatre de largeur; il y a dans l'intérieur trois ou quatre chantiers de fer,
fur lefquels on met les écheveaux de fil; on fait deffous un feu clair avec de
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la bourrée; il y a au fond du four un trou de quatre ou cinq pouces en quarré ,
fert de foupirail pour attirer la chaleur vers le fond • & animer le feu.

Ce four contient deux cents douzaines de marchandife ; ce qui fait qu'il en
coûte moins qu'avec du charbon. On retire les paquets quand ils font couleur
de cerife.

77. ON tire ordinairement par jour neuf douzaines du fil nommé ébroudi.
Le cent de forgis fait ç 6 pieds de longueur étant réduit en écotage ; le
cent d'écotage donne 94.7 pieds d'ébroudage ; & cent livres d'ébroudage
donnent en ébroudis 15.92 pieds de longueur.

78. EN pafrant par le premier trou de la filiere , dix aunes de forgis s'alon-
gent à peu près de fept aunes. En puant par le recoud trou., dix aunes
s'alongent environ de ix aunes. En paffant par le troifieme trou, dix aunes
s'alongent environ de cinq aunes. En pafint par un quatrierne trou, dix
aunes peuvent s'alonger de quatre aunes.

79. Au refte , le fer s'alonge d'autant plus-qu'il eft plus doux ; St quand
le trou eft petit, Palongement eft plus confidérable que fi le trou différait
peu de celui dont le fil fort; mais on ne doit pas tendre à avancer ainfi
l'ouvrage : ordinairement un fil trop ferré dans la filiere rompt , ou au moins.
il en fort mal conditionné ; il eft fendu , & a des criffures. Si le fil a des
pailles, c'eft preique toujours la faute de celui qui a fait les fbrgis , qui n'a
pas bien corroyé fon fer. Ce qu'on nomme les moutures vient de ce que le
fer a été chauffé inégalement & brûlé en quelques endroits qui fa feront
trouvés dans le vent de la tuyere; ce qui arrive par la faute du chauffeur
qui n'a pas bien attifé fon feu & débouché la tuyere. Quand le trou de la
fiacre eft trop ferré, il fa forme ce qu'on nomme des pierres ; c'eft-à-dire
que le fil demeure creux, qu'il fa déboucle, &	 fe file par noeuds ce
qui le fait cade , ou le fil refte défedtueux. Il eft donc toujours à propos de
faire paffer le fil dans un grand nombre de trous dont le diametre differe
peu , afin de ne point trop forcer le fil.

80. IL faut cependant que le trou de la acre foit proportionné à la grof-
feur du fil. Quand le trou differe trop peu du trou précédent, il eft vrai
que le fil éprouve peu de réfiftance ; mais comme la fluera n'agit que fur
la fuperficie du métal, Pextenfion ne fe fait pas dans toute l'épaiffeur du
métal: ce -qui Fait que le fil dl mal conditionné, parce qu'il n'y a que le bord
du trou qui agiffe fur le fer, Toute la g'ene , comme l'on dit, fa fait au fortir
du trou : fi le trou eŒ trop petit, le fil Gaffe, ou il devient frifé ; mais
quand la grandeur du trou fe trouve proportionnée à la graffeur du fil, &
que la filiere eft bien percée, la gêne commence un peu en - arriere de l'oeil
à cet évafement qu'on nomme pertuis; & la Lucre, comme difent les ou-
vriers, commande plus long-tems au fil: ce qui fait un fil bien conditionné 8

Tome .Y.r. 	 J kk
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pourvu que le fer foit de bonne qualité ; car quand le fer fe trouve avoir ce
que les ouvriers appellent du blanc ployant ou des taches couleur de charrie, il
efl bien difficile d'empêcher qu'il ne fe déchire à la fortie du trou, & qu'il
ne forme ce que l'on nomme la queue de renard ou de canard. Au contraire,
le tréfileur peut travailler hardiment, quand fon fer a ce qu'on nomme da
noir ployant.

81. VOILA le fer ébroudi , & en état d'être travaillé par les agreyeurs
fuivons-le dans cet attire attelier. ( a.)

A RTICLE IV.

Maniere de tirer les fils de fer ébroudis jufqu'art dernier degré de fine .e.

8a. LE fil de fer ébroudi , ou , comme nous Pavons expliqué , réduit à
n'avoir qu'un tiers de ligne de diarnetre , n'A plus tiré dans les tréfileries:
il eit acheté par des ouvriers établis auprès de ces atteliers ( on les nomme
agreyeurs ) qui travaillent dans leurs boutiques à le rendre beaucoup pies
fin ; ou bien ce fil e1l vendu à des marchands qui le diftribuent à des ou-
vriers établis dans les villes éloignées.

83. COMME rien n'eff plus avantagetix dans les fabriques que de ménager
la main-d'oeuvre , on continuerait apparemment à tirer le fil dans les tréfi-
leries plus fin qu'on ne fait s fi l'expérience n'avait appris qu'il demande
alors à être plus ménagé, à être tiré moins brufquement , pour n'être point
entamé par les mâchoires des tenailles ; il efl devenu plus eaffant â proportion
qu'il a perdu de fa groffeur : peutn être néanmoins gagnerait- on à le tirer
un peu plus fin , en employant des outils moins groffiers , & en rendant les
mouvernens plus lents, ou en radant agir la tenaille par un cheval, au lieu
d'employer la force des hommes. Mais , fuivant l'ufage , au fortin de la tréfi-
lerie „il n'eft plus tiré qu'à bras, à la biche, puis à la bobine.

84. LA premiere filiere par où on le fait paifer eii difpofée à peu près
comme celles des tréfileries ; je veux dire , qu'elle efl de même arrêtée fur
une «piece dt bois affez maffive , appellée biche , pl. IV, fig. r & 6 , qui a
de longueur trois pieds Ex pouces, de largeur huit à dix pouces, & d'épaif-
feur cinq à Ex pouces ; un des bouts de la bûche pore à terre & l'autre
efl foutenu par deux forts pieds d'environ deux pieds quelques pouces de
hauteur. Le fer y eft auffi tiré par des tenailles qui ne different de celles

(4) Voyez ce que M. Gallon a dit dans
l'Art de convertir le cuivre de rofette en
Iaiton , tome VII de notre collation, page
468 où il s'agit de faire du fil de laiton:

on y trouvera la clefcription d'une tréfilerie
autrement difpofée que celle dont nous
venons de parler.
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:des tréfileries que par leur grandeur. La pofition inclinée de la bûche a encore
ici le même ufage ; elle fait que les tenailles , après avoir été éloignées de la
filiere, s'en rapprochent par leur propre poids ; enfin les tenailles font tirées
ici de la même maniere , à cela près que la main droite a , fig. i , de l'ouvrier
pefe fur une piece N, fig. 7, femblable à celle qui eft rencontrée par les
cames de l'arbre.

85'. LE bout de la bûche le plus élevé a une entaille où dl arrêté un
aiffien de fer b, fig. t , autour duquel tourne le levier fur lequel l'ouvrier
agit ; ce levier eft de bois, & fait à peu près en équerre. Le boulon qui
lui fert d'axe, le traverfe auprès de fon angle. Les -deux bras font inégaux ;
le plus long fort d'environ dix-huit pouces hors de l'entaille; c'eft celui fur
lequel la force de l'ouvrier s'applique ; l'autre s'éleve au-deffus de la bûche ;
à celui - ci dl attaché un anneau qui eft au bout d'un piton qui traverfe le
bras , & y cil arrêté par une clavette.

86. LES deux branches des tenailles font encore paffées ici dans une
efpece d'anneau applati , appelé chaînon , & ce chaînon a une queue ou
verge de fer, dont le bout recourbé paire dans l'anneau du levier.

87. LA longueur des tenailles & celle du chaînon font compaffé les de
telle forte que, quand la petite branche da levier eft verticale, les nechoi-
res des tenailles touchent la filiere ; auffi - tôt que l'ouvrier appuie fur la
branche horizontale, il l'oblige à s'abaitter. Il éloigne donc de la filiere le
bout de la branche verticale ; elle tire à elle le chaînon , & par conféquent
les tenailles tirent le fil de fer, fi elles le tiennent faifi entre leurs mâchoires :
dans l'inflant Pagreyeur releve la queue ou longue branche du levier, il fait
avancer le chaînon vers la filiere, & les tenailles entraînées en partie par
leur propre poids, ne manquent pas auffi de defcendre.

88. OUTRE l'inclinaifon de la bûche , afin que ces tenailles defcendent
plus aifément, elles font immédiatement pofées fur une petite planche affez
mince I , fig. d & 7 , qu'on nomme tuile , dont le bout le plus éloigné de
la filiere eft plus élevé d'un pouce que l'autre : l'ufage de cette planchette
eft , comme dans la tréfilerie, de ménager la bûche. Quand cette planchette
cil ufée, ou que les frottemens y ont caufé des inégalités, on lui en fubititue
une autre.

89. LA main droite de l'ouvrier agit feule pour tirer le fil ; étant aidée
d'un affez long levier, elle a de la force de relie ; ainfi la gauche Weil chargée
que de conduire les tenailles , fur-tout pendant les premiers coups, comme
on le voit en b , fig. 1, lorfeiteelle paraît fe déplacer , & enfuite d'arranger
le fil de fer qui vient d'être quitté par la tenaille. Ce fil monte vers le haut
d'un bâton R , fig. 6 , attaché contre un des côtés de la bûche; on le nomme
la ,chambriers. Il porte une cliege de petit anneau de fil de fer, ou de laiton,

K k k
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& C'eft 'dans ett anneau qu'en conduit le fil nouvellement tiré ; de là oit
le fait tomber à terre, autrement il s'en affetnblerait trop fur la bûche. Il
pourrait être un obflacle au mouvement & à l'aetion de la tenaille ; on a
attention de l'y difpofer, , autant qu'il eft poffible , en efpeee d'écheveau.

90. CHAteE fois qu'on fait palier le fil' par un nouveautrou, on lui fait
une pointe, & toujours avec la lime ; on l'appuie pour cela fur un billot de-
bois appellé eflibot, qui dl arrêté contre le bout le plus élevé de la bûche,.

excede de quelques pouces-; autour du même billot on entortille une
tfpece de torchon appelié la cbife. Ce torchon n'a pas inutile à Pagreyeur „
qui a fouvent à manier un fer très-gras & chaud ; car ici le fil pale encore
-au. travers d'un morceau de lard G , fig. 6 et 7, avant que d'entrer dans la
filiere : le lard eft enfermé dans une efpeee de fouet de toile pofé fur la
bûche immédiatement contre la filiere; fon ufage apparemment l'a fait nom-
mer ; effeaivement , elle contribue à faciliter le paffage du fil , comme

elle le litait; un peu par-delà le fac au lard, il y a dans le deffus de la
bûche un affez grand enfoncement- quarré P ,fig. 7, qui contient les outils,
néeeffaires à Pagreyeur, , & les empêche de tomber ; ils. fe téduifent à ure
marteau, un poinçon & une jauge Q, fig. 6 & 7.

CETTE maniere de tirer le fil avec la tenaille donne de l'avantage
la force de 'l'ouvrier : niais elle eft un peu tente; chaque coup de tenaille
n'en fait gaffer -qu'environ 'une longueur de trois ou quatre pouces; &
Comme les mâchoires entament un peu le fil, cette compreffion endommage
le fil fin ,quancl le 'fil• elt parvenu à une certaine &elfe , on s'y prendl
d'une autre maniere. quelques ouvriers même ne tirent -à ta tenaille qu'un
pied ou dnviron du. -fil la plus gros;. quand ils en ont tiré une certaine lon-
gueur , ils pofent fur leur bûche une groire bobine T, fig. 3 & 8 , dont
?axe eft foute-nu par deux montons de fer Y, arrêtés pour cet ufage contre
la bûche; chaque bout de l'axe peut s'engager dans une manivelle V, après.
avoir arrétéle bout du fil fur la bobine, & ils- le contraignent de ta forte à
paffer plus vite par la-filiere ; ils font toujours recuire leur fil après l'avoir fait
'paffiir par deux trous,. comme font les ouvriers dela tréfilerie..

eft à remarquer que le fil. de fer s'écrouit moins qtectn ne Croirait
en paffant par la filiere, & cela parce qu'il s'échauffe. Je crois que:cette cha-
leur 'produit tin peu l'effet du. recuit; cette- preffion rapproche les. parties du
fer, .& -la chaleur lés écarte.

.9.3._ MAIS quand. le fil de fer a acquis une eertainefineffe, on abandonne.
la bûche, & on le tire fur des bobir es verticales, difpofées. fur -un établi
fig. 4-, ç & 9 , à peu près. comme celles des tireurs d'or ; il paire entre les.
mains de Jnouveaux ouvriers ; ou bien les agreyeurs qui travaillent comme
les tireurs -d'or,. prennent un nouveau. nom ;_ on les appelle tireurs de fer.
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94. LEUR établi a environ quatre pieds & demi de longueur , un pied &-
demi de largeur , & cinq ou fix pouces d'épaiffeur. Cet établi di fupporté
par deux forts piliers à environ trois pieds du terrein ; ces piliers entrent en
terre , où ils font fcellés dans une maçonnerie; près d'un des bouts de cet
établi , il y a un petit arbre de fer, autour duquel tourne une bobine z , haute
de fix ou fept pouces, & qui en a fix de diametre ; on la fait tourner par
le moyen d'une manivelle en équerre V, dont une branche di arrêtée fur
le bout fupérieur de la bobine. Celle-ci a depuis le centre de la bobine juf-
qu'à l'angle de.l'e'querre, huit _à neuf' pouces de longueur ; l'autre branche
de la manivelle eft verticale , & a un manche de bois appelé la nilleV fig.

95'. A l'autre bout de l'établi elt un tourniquet i , fig. 4., 5 Sc , affez fernbla-
ble à quelques - uns de ceux qui fervent à. de-vider les fils de lin au de foie ;
on le nomme en quelques endroits lanterne ; il elt compofé de plufieurs bâ-
tons ou tufeaux, longs chacun d'environ huit pouces; ils ont pour bafe
commune une planche ronde , plateau ou tourteau , dans laquelle leurs
bouts font engagés autour de la circonférence d'un cercle di-viré en autant
de parties qu'il y a de bâtons ou tufeaux ; leurs bouts fupérieurs font arrê-
tés dans une planche plus petite , & auffi autour d'une circonférence de
cercle moins grande ; l'arbre autour duquel tourne ce tourniquet ett de bois,.
& planté verticalement fur l'établi. On tient le tourniquet moins large en.
haut qu'en-bas., pour avoir la facilité de retirer aifément l'écheveau.

96. LE fil que l'on veut tirer étant en écheveau , le tourniquet fert à por-
ter cet écheveau ; la filiere 3 di entre la bobine & le tourniquet, mais- deux
ou trois. fois plus proche de la bobine; la filiere eft retenue par trois fiches
ou chevilles de- fer 4, dont deux font plantées fur une même ligne entre
la bobine 8z elle , & l'autre elt vis-à.vis- le milieu des deux précédentes ,. de
l'autre côté de la filiere.

97. LE travail n'a pas befoin de grande. explication.. On commence à- l'or-
dinairé par faire une pointe au fer en le limant fur l'efiibot 6 ; on le patte par
un trou de la acre „ on le tire un- peu-avec des- tenailles à mains-, oUmefure:
avec la jauge quel dl le diametre de-la partie qui a patté ,. pour s'aiferer fi oit
l'alongera dans la proportion qu'on foubaite ou s'it faut Choifir un- autre
trou ; on tire enfuite toujours avec les tenailles à mains environ une aune de.
fil, & cela , afin de pouvoir en arrêter le bout fur la bobine. Elle a près de
fon bord fupérieur un petit anneau de Fer to-, qu'il a plû de noua-mer la porte
c'ell là où l'on paire & où l'on entortille le bout du- fil,- après .quoi il- ne
relie à l'ouvrier qu'à tourner la manivelle:

98. QuELQuEs-uNs , au lieu de lard , fe fervent d'huile-, pour faire mieux
glilfer le fil ; on en frotte -de tems en rems la filiere; il y a un petittrou creufà
dans - l'établi, qui et- le petit réfervoir ait oit la tram.. Létabli a ailla c_orturn
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la bûche une plus grande entaille quarrée 7, qui fert en quelque fort'e de
boite pour loger les outils ; & enfin contre un de fes bouts eft arrêté un
billot 6 , fur lequel on raccommode les trous de la filiere qui fe font agrandis.

99. ConierE les filieres qu'on achete neuves ne font point percées. de part
en part, elles n'ont que les pertuis des trous, ou le côté éval d'ouvert;
1°d-qu'ils veulent en percer une , ils la pofent en ç ,fig. ç & 9 , perpendi-
culairement dans une entaille qui traverfe d'outre en outre l'établi ; ils l'y
aflujettiffent avec des coins, & ouvrent entiérement le trou en frappant fur
des poinçons d'une groiTeur convenable.

loo. LES tirages qifon fait des fits de fer ne demandent pas qu'ils foient .

tirés auffi fins que les fils d'or & d'argent , & il ne ferait guere pot:Cible
d'y réuffir , le fer n'étant pas fi dudile; le fil de fer le plus délié dont on
ait beCoin eft employé aux cardes fines des ouvriers en foie ; il n'a qu'en-
viron un huitieme de ligne de dianietre. Les tireurs font pa(fer le fil le
plus fin qui fort des tréfileries, par environ dix-huit pertuis avant que d,e
l'avoir réduit au dernier degré de fineire. Il y a du fit nommé nzanicordion,
pour les épinettes & claveflins , qui eft encore plus lin : mais je ne crois
pas qu'on le faire dans le royaume ; & la façon de faire ces fils fins ne
s écarte pas de ce que nous venons de dire : il s'agit d'avoir de bonne
rnatiere & de la faire 'mirer par un grand nombre de trous.

zor. ON en fait même peu dans le royaume de la groffeur qui convient
aux cardes fines ; il n'y a que quelques villes de province , où des

-ouvrierss'adonnent à ce travail. Ils choifilfent le fer le plus doux ; ils
prétendent qu'il n'y a que celui d'Allemagne qui leur convienne ( a )
qu'ils .ont effrayé fans fuccès de celui de plufieurs forges du royaume ;
mais il y a apparence qu'ils n'ont pas fait leurs épreuves fur ceux des
meilleures forges , & ce ferait une expérience qui mériterait d'être fuivie.

'oz. Quoi qu'il en foie , pour rendre le gros fil qu'its emploient plui
traitable , ils lui donnent des recuits. (band le fil eft un péu gros , ils le
mettent dans un four de boulanger lorfque te pain eft tiré , & ils le cou-
vrent de braife : mais quand le fil eft parvenu à être fin , ils lui donnent
un recuit particulier , qui ne contribue pas peu à l'adoucir ; ils en mettent
une certaine quantité, comme depuis ço jufqu'à ro° livres dans une marmite
de fer k l , fig. 2,, dans la vignette , pl. LV. La marmite à aufli un couver-
cle de fer qu'ils luttent avec de la terre graffe ; ils la mettent ordinaire,

(a) Il n'y a en effet que les fils fins
d'Allemagne & d'Alfacc qui foient propres
pour les inftrumens de coufique. Les plus
fins qu'on faire en Normandie, font ceux
qui font deitinés pour les cardes ; mais suffi

ils font parfaits dans leurs qualités,& au-
deffus de ceux d'Allemagne & d'Alface def:
Cinés à cet ufage , parce qu'ils font plus
fermes & plus roides.
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trient le couvercle en-bas dans un fourneau confiruit de briques & de
terre fur un feu de mottes de tanneur ; ils l'entourent de tous côtés avec
ces mottes ; ils en couramment 7 à 800, pour donner le recuit à 100 livres
de fil. Ce feu dure dix à douze heures ; le fil de fer y prend le degré
de chaleur nécelfaire pour être amolli fans courir rifque de fe brûler, ni
de devenir acier en fe furchargeant de phlogillique. On lailfe la marmite
refroidir tout doucement fur le fourneau même; c'eft-à-dire ,'"qu'on ne l'en
retire que dix à douze heures après que la grande chaleur du feu el 'mirée.
On en ôte enfuite le fer qui off en état d'être amené à l'on plus grand de-
gré de fuma fans qu'on ait befoin d'avoir recours à de nouveaux recuite.
Il femble pourtant qifil ferait à propos de répéter ces recuite; le fer re
cafferait moins fouvent ; au moins faudrait-il les répéter s'il paraerait trop
aigre, ou fi l'on avait envie de pouffer fa fineffe à un plus grand degré.
Cependant il faut, après le dernier recuit , faire paffer le fil par ?teilleurs
trous pour l'écrouir, & lui donner de la roideur.

103. QUAND la marmite a fervi neuf ou dix fois, elle Weil plus bonne,
parce que le feu y a fait de petits trous imperceptibles, qui font que le
fil qui touche à la marmite, rougit trop promptement, & fe brûle.

J04. LE mérite de ce recuit cri de ne point engendrer d'écailles aù fer,
& de le rendre auffi doux que du plomb.

los. La premiere fois que les agreyeurs tirent leur fil, il s'alonge
comme dix à dix -huit ; ainli dix pieds en donnent dix - huit.

106. LES fits qu'on nomme à rouet, ceux à épingle, s'alongent Ordi-
nairement comme dix à vingt ; de forte que dix pieds en fourniffent
vingt.

107. LES fils fins pour cardes s'alongent comme dix à-trente, enforte que
dix pieds en fourniffent trente. ( a)

Fil d'acier.

108. IL y a des ouvrages pour lerquels il eft befoin d'avoir du fil d'a-
cier. Les bonnes aiguilles-, par exemple, en doivent être faites, .& l'acier
naturellement plus aigre que le fer di auffi plus difficile à tirer. C'eft
celui de Hongrie, auquel les tireurs d'acier donnent la préférence. Ils en
font chauffer dix barres, & en les forgeant ils les réduire= en verges ron-
des , groffes à peu près comme le petit doigt, même moins ; ils font eux-
mêmes ce que les allernandiers font pour les tréfileurs. Et cela ell nécel:
faire, parce que l'acier .demande beaucoup plus de ménagement pour être

(a) On peut confulter ce que nous avons dit au commencement de l'Art cle répin-
glier fur la façon dc raire eu traire le fil de laiton, tome VII, page ç; .3, de cette colleetien.
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chauffé & forgé que le fer. Ils réduifent leur acier en barreaux ou trin.:
gles femblables au fer forgis. Ils le tirent enfuite à braS fur des bûches
femblables à celles des agreyeurs ; & s'ils veulent le rendre bien fin
ils fe fervent enfuite de bobines : mais il à remarquer qu'ils ont Cou-
vent befoin d'employer des recuits ; quelques - uns les donnent dans des
marmites de fer, à feu de mottes de tanneur, comme nous l'avons dit
en parlant du fil de. fer le plus délié ; ils chauffent la marmite jufqu'à ce
que l'acier qu'elle contient Toit devenu rouge ; d'autres le font recuire
immédiatement fur les mottes, & d'autres enfin fur du charbon qu'ils choi-
fiffent de bois blanc.

109. LA quantité de fil de fer ou d'acier qu'on travaille, fe compte par
douzaines de livres.

x Io. IL faut environ trois jours de teins pour tirer une douzaine de
livres du plus gros fil d'acier, & il faut quinze jours ou trois femaines pour
tirer une douzaine de livres du plus fin , bien entendu que Cela dépend de la
force de l'ouvrier.

Fil de laiton.

I I I. TOUT ce que nous avons dit des fils de fer & d'acier, nous exempte
d'entrer dans le détail de la maniere de tirer le fil de laiton , qui d'ailleurs a
été très.bien décrite par M. Gallon , dans l'art de convertir le cuivre rouge en
laiton , & nous renvoyons au tireur d'or pour lavoir comment on tire le cuivre
alfez délié pour le rendre propre au tin. On fait que le laiton eft un métal
compofé de cuivre & de pierre calaminaire. Cet alliage le rend plus dur que
le cuivre de rofette , & plus propre aux épingles & à d'autres ouvrages. On
nous l'apporte d'Allemagne en fil alfez gros , que nos ouvriers rendent plus
fin par le moyen de filieres potées fur des bûches femblables à celles des
agreyeurs , ou fur des établis pareils à ceux des tireurs de fer. Comme ce
travail regarde les épingliers , on peut confulter la defcription de leur art,
où l'on trouvera ce qu'il a de particulier.

Maniere de faire les filieres pour les tre'fileries & les tireurs de fil de laiton, de
fer & d'acier, 	 -

112. ON forge exprès dans les groffes forges des bandes de fer plat
pour ceux qui font les filieres. Ces bandes ont deux pouces de largeur fur
un pouce d'épaiffeur ; & dans les groffes forges, on ne donne point d'autres
préparations à ces bandes de fer qu'à tous les autres fers étirés.

3. LE forgeron qui travaille les filieres, coupe un bout de ce fer plat
d'environ un pied de longueur; il le fait rougir à la forge dans du char-

'	 bon



LE FER EN FIL.	 4451
bon de bois , & il le bat fur le plat feulement d'un côté avec une maire pour
auger ou creu fer cette surface, afin qu'elle puiffe plus aifé.nent retenir ce qu'on
comme le potin, qui n'elt autre choie que des fragmens de vieilles mar-
mites de fer fondu. Cependant la fonte de la vieille marmite ne Fait-pas de
bonnes filieres ; c'eft un potin brûlé qui a perdu toutes fes parties dudtiles.
M. de la Lande affure qu'un potin neuf, ou qui n'a point été au feu, ett
beaucoup meilleur.

lig. LE forgeron calte à coups de marteau ce potin fur fon enclume ; il
mêle ces morceaux de potin avec du charbon de bois blanc; il le met à. la
forge, & il le fait fondre de forte qu'il en forme une efpece de pâte; & poar
l'épurer, il répete ces fufions jusqu'à dix ou douze fois, & à chaque fois il
le prend avec des tenailles pour le plonger dans l'eau. Ces fontes répétées avec
du charbon de bois , affinent le potin qui fe charge de phlogiflique, & je crois
qu'on le jette dans l'eau pour tremper cette matiere qui eft très aigre, & la
Tendre plus aifée à brifer par morceaux.

;5. Quoi qu'il en foit , en fondant ce potin plufieurs fois , on lui donne un
corps & une liaifon avec lui - même qui approche de l'acier ; & loin d'être
aigre , il faut qu'il ait du nerf en eonfervant là duétilité «forte qu'il fe
bat & obéit au marteau & au poinçon pour élargir ou rétrécir le trou dg
la filiere.

. 116. LORSQUE la filiere a paffè une certaine quantité de fil , il faut la me
cuire avec du charbon de bois blanc; alorsce potin qui était devenu acier dur,
s'adoucit par la Guitton , & devient plus traitable au marteau ainfi qu'au
poinçon , & le el. de fer paffe beaucoup rpiep. Le bois blanc & fon char.
bon adoù eident beaucoup le fer par le recuit ; quand une fitiere aigre e
retirée du feu , l'on met deffus de l'argille brûlée & réduite en poudre ,
on la 'Mn fe refroidir tout doucement. ll eft bon de ne pas ignorer ces
petites manoeuvres.

117. QUAND ce potin eft ainfi purifié , & que la barre de fer qu'on a
ereufée eft refroidie, on arrange fur cette face creufée des morceaux de potin ,
on en fait une couche d'environ dix lignes d'épaitteur fur toute l'étendue de
la femelle , & l'on recouvre cette couche de potin avec un linge qu'on a
trempé dans de l'argille détrempée dans de l'eau.

118. ON met le tout au feu , la femelle rougit , & le potin qui eh plus
fufible que le fer forgé , fe fond. On retire de teins en teins la barre ; on pore
la femelle fur la table de l'enclume ; on frappe à petits coups fur la couche
de potin pour la fouder & en quelque façon l'amalgamer avec le fer de la
femelle , qui ne peut fe faire que peu à peu; & en remettant le tout rougir
à plufieurs reprifes , le .potin bouillonne .& pétille. 11 le forme une croûte
de craie à la fuperbcie, que Ton +Xe .avec précaution; quand on voit qup

Tome" XF. 	 1., 1 1
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le potin eft bien net, 8z qu'il s'eft mêlé avec la fuperficie du fer de la femelle
on jette deffus de Pargille feche & en poudre...On prétend que ce mélange
adoucit le potin.

119. QUAND on a ainfi attaché & uni le potin à la femelle, & qu'on l'a,
comme l'on dit, fait rallier, , on fait rougir la filiere à la forge; deux ou-
vriers la forgent; ils l'étirent; elle prend environ deux pieds de longueur ;
& quand elle eft bien unie fur les quatre faces, la filiere eft parée.

120. ON fait que le fer fondu ne peut pas fe forger , 	 fe rompt & s'é-
miette fous le marteau ; cependant dans Poccafion préfenteilge-étire fur la fez.
melle & il s'étend affez pour qu'étant originairement d'un pied de longueur,
il en acquiere' deux ; apparemment qu'il a acquis cette ductilité par les dif-
férentes fontes qu'on lui a fait prouver avec le charbon, & parce- que le -potirt
s'eft allié avec le fer de la femelle.

121. ON perce les filieres à chaud avec des poinçons d'acier d'Allemagne
trempés & fort pointus, qui font emmanchés dans une hart-comme les tran.
ches. On en a de quatre différentes grofieurs. On commence • le trou par le
plus gros poinçon qu'On trempe auparavant dans l'eau & enfuite dans de la
grade ,& ayant pofé la filiere fur la table de l'enclume ;on frappe fur le poin-
çon avec la maffe : on approfondit- enfuite tous le trous avec le fecan d poinçon
plus menu que le premier, puis avec le troifieme , & enfin le quatrierne qui
eft le plus menu de tous : ainfi on fait rougir quatre fois la filiere à un feu
de bois ; & quand. les poinçons eémouffent , on leur fait la pointe avec la limes

122. LES' filieres fentent des mains de l'ouvrier fans être entièrement per-
cées; ce font les tireurs qui achevent les trous avec des poinçons d'acier, très-
fins, & ils proportionnent la grandeur des trous- à la groffeur du fil qu'ils
fe propofent de tirer. Il faut que cette- matiere foit très-dure, au moins fur
la face où l'on a mis le potin, puifqu'elle doit réfifter à la compreffion
métal qu'on paire dans la filiere; il faut néanmoins qu'elle foit un peu duc-
tile, puifque quand- les trous font un peu trop grands, on les referme en
frappant avec, la panne d'un marteau' & à petits coups tout autour du trou
qu'on veut rétrécir. La forge du faifeur de filieres eftfemblable aux forges des
maréchaux.de

123. IL n'y a qu'un fadeur de filieres , qui- demeure à Encin près d'Aigle,
qui a le fecret d'en faire. Il vend les groffes dix-fept livres, elles peferit vingt-
cinq livres. Les petites fe vendent neuf livres, & pefent deux à trois livres.
It en fait de différentes grandeurs, pour fatisfaire à la-demande des tireurs.

124. IL • eft important que le fond dee troue aille toujours en fe rétrécif-
fent par une nuance. infenfible , afin que le fer fe tire peu à peu & fane fe rom-
pre ; mais, comme je- l'ai dit, ce font les tireurs qui aclievent les trous:' pour
que cette diminution fa faire fans reffaut, on &hue les filions. qui' ont, un.
plus grand nombre de trous.
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DESCRIPTION
.A.ER_ÉGiE

Des tréfileries de Serrieres , dans la principauté de Neuchatel
en Sue.

ARTICLE PREMIER.

Préparation générale des fers.

„ES meilleurs fers, choifis , travaillés fous le marteau & réduits en verges
grenelées , fe tranfportent aux forges des tréfileries. Leur premiere prépa-
ration codifie à être pliés & recuits dans un rfeu graduel & foigneufement
dirigé. Etant refroidi, ce fer dl enduit de grade & pale par la plus grec
tenaille en quatre tirages proportionnels ; après quoi , ce même fer déjà de-
venu gros fil, eft recuit pour la feconde fois, & ayant eu une nouvelle pré-
paration , repaffe par deux tirages & eft recuit pour la troifieme fois. De là &
toujours entretenu de grade, il paffe à la feconde tenaille, -où il reçoit deux
tirages ; après, quoi , recuit pour la quatrieme fois & paff6 par un noti-
veau tirage préfenté à la troifieme tenaille, y reçoit un tirage fuivi
de la cinquieme recuite ; enfuite de quoi il dl poli & réparé 'des paillettes
extérieures , que la recuite au feu a fait paraître dans fa furfacc , & il paire
encore un tirage à la troifieme tenaille ; il eft après cela tranfporté à la
quatrieme, où ayant fubi encore un tirage, il eft recuit pour lafixieme fois
& puis encore pOli & débarraffé de fes paillettes comme la premiere fois.
Ces recuites réitérées ont pour but de raffiner le fer , d'augmenter fa force
duaile & de détruire jufqu'aux plus petites particules aigres qui peuvent lui
être restées en fortant des prernieres forges. Cette opération ne peut avoir
lieu que fur les fers qui dans leurs principes ont les qualités propres pour
être tirés. De la quatrieme tenaille indiquée ci - deffus , & après la fixierne
& derniere recuite , les fils de fer font tirés à froid & paffent par quatre filie-
res fucceflives & proportionnelles , jufqu'à un certain degré de fineffe , & de
ià font tranfportés & rendus au travail nommé en terme de tréfileries les
lires , oû les fils de fer reçoivent leur dernier degré de perfection & de
fineffe , jufqu'aux fils pour les cardes & tic plomb ,•ornmé b plomb.

L il ij
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ARTICLE 1 I.

Deription du nticanifine intérieur.

DANS la circonférence de l'arbre horizontal qui fert d'axe à la roue mo-
trice, font placés, au lieu des cames que l'on voit aux tréfileries de France,
des rangs de boucles de fer, fortement entées dans l'arbre même , à dir-
tances égales , & également efpacées enteelles dans un même cercle. Leur
forme eiï un quarré long, dont le plus grand côté, qui peut avoir trois
pouces, dl parallele à l'arbre, & le plus petit deux pouces de haut. Le plan-
cher fupérieur di percé d'un trou quarré , directement au-deffus de chaque
rangée de boucles. Ce trou eft deftiné à recevoir une (olive de bois dur que
l'on ,y place perpendiculairement , dont la partie fupérieure déborde le plan-
cher, & s'éleve à la hauteur de la tenaille , à laquelle on la lie fortement ;&
la partie inférieure, beaucoup plus longue, coupée en tranchant & armée

. de fer â fon extrémité , répond exadereent à la hauteur de l'une des rangées
de boucles de l'arbre horizontal. Enfin cette l'olive eŒŒ affujettie & fufpendue
par un boulon de fer qui la traverl'e & eft cloué de droite & de gauche
clans le plancher fupérieur, .de maniere qu'etle peut fe mouvoir par maniere
de balancement jurqu'à , une certaine étendue, & devient alors un véritable
levier, dont le point d'appui elt le lieu . où eft placé le boulon qui la foutient
en l'air. On peut concevoir, par cette feule defcription, quel doit être le jeu
de ce levier , & l'effet d'un mécanifrne auffi fimple qu'ingénieux. L'arbre
mis en mouvement , chaque , boucle frappe fuccellivement & avec force le
-bas du levier & le fait mouvoir , je fuppofe, vers l&midi, en fe balançant.
Par conféquent, fa partie fupérieure fe meut en yens contraire , & fe faifant
fuivre par la tenaille à laquelle elle tient, lui fait parcourir en remontant la
Digne inclinée qui la porte & la double couliffe de bois fur laquelle elle glife.
Enfuite & au moment où la boucle a gaffé & abandonné l'extrémité infé.
rieure du levier , revient de lui-même à fa pofition naturelle , tandis
que la tenaille retombe par fon propre poids , & fe retrouve près de la
filiere. Ce mouvement qui fe fait avec force, rapidité & uniformité, produit
tout l'effet que l'on peut defirer pour le travail dont il eft queftion. Mais il
eil effentiel d'obferver que fans ajouter un anneau à la tête de la tenaille
pour raffujettir, , comme on le fait en France, celles que l'on emploie dans
les tréfileries de la Suiffe font tellement difpofées , qu'en retombant, les
deux mâchoires s'enteouvrent affez pour faifir le fil de fer qu'on leur préfente
à travers la filiere , & qu'en remontant elles fe. referment & tirent ce même
fil dans la longueur de refpace qu'elles parcourent. Ceft ce qui s'opere par
Je moyen d'une greffe corde attachée en trou & folidement aux deux br,a.
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ches de la tenaille, & qui ne leur permet de s'ouvrir, lorfqu'elle defcend
qu'autant qu'il elt néceifaire pour faifir le bout du fer qu'elle doit tirer.
De plus, des tenailles aie; placées dans un premier étage, n'ont pas h e.
foin, pour affluer leur jeu, des perches de bois élalliques qu'on y ajoute dans
les tréfileries françaifes.

Mais ce mécanifme, quoique très-avantageux en lui-même, n'eft point
encore .comparable à celui dont nous allons donner la defcriptinn ; & pour
en fentir le mérite, il faut commencer par obferver qu'en fuivant le plan
de la confiruetion à la françaife , on ne peut établir de tréfilerie que dans
un plain-pied, & que toutes les tenailles que l'eau doit mettre en mouve-•
nient fe trouvent nécetfairement de niveau enteelles; d'où il réfulte que,
pour en faire agir un certain nombre, il faut plufieurs roues & plufieurt
arbres , ce qui augmente confidérablement la dépenfe. Or, dans les tréfile-
ries de Suiffe, on dl en état de placer des rangées de tenailles les unes au-
delfus des autres, dans des étages dilférens, qui toutes recevront leur mou-
vement de celui d'une feule & même roue ; & voici comment on s'y prend
pour cela.

Tranfportons - nous de nouveau auprès de l'arbre moteur, & ohfervons
une autre conftruetion qui en eft voifine. Vis - à-vis de chaque rangée de
boucles dont nous avons parlé , & du côté oppofé à celui où font les leviers
ou balanciers qui fent agir les tenailles d'un premier étage, fa trouve un rnar-
che-pied fondement atilijetti, fur les deux extrémités duquel s'élevent deux
montans de bois immobiles & égaux, ayant trois à quatre pieds de haut, &
ne biffant entre deux qu'un efpace de huit à dix pouces. Dans cet efpace &
exaetement à la hauteur où arrive la boucle, lorfqu'ellepaffé par la rotation'
de l'arbre , eht placé horizontalement un morceau du même bois
jetti 'auffi par un boulon comme le levier, débordant en-dehors des deux
côtés des montans , de maniere à acquérir un jeu de bafcule , & armé auffi de
fer à l'es deux extrémités celle qui fa trouve du côté de l'arbre moteur eft
établie & compaifée de maniere que quand l'arbre premier moteur tourne,
chacune des boucles de la rangée correfpondante la fouleve brufquement en
paffant ; à t'autre extrêmité oppoiée , eh t un anneau de fer auquel s'attache une
barre de même métal, qui, compofée de plufieurs pieces folidement accro-
chées les unes aux autres, traverfe par des trous pratiqués exprès le plan.
cher fupérieur du premier étage & celui du fecond , au-deffus duquel eft
pofée & aifermie la tenaille qu'elle doit fervir , & s'éleve jurqu'à la tête de
celle-ci : là fa trouve une autre piece néceffaire pour en régler & modérer
Petiot': Elle ei1 compofée de deux morceaux de bois, longs chacun d'en
viron un pied ou au-delà, felon que l'on defire que la tirée ait plus ou moins
d'étendue. Ces deux morceaux forment un levier coudé ou une équerre à bran.
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elles égdles, & par conféquent tin angle droit, bien emmortaifés enfemble
& traverfés 'dans leur réunion par un boulon de fer , qui leur permet
de fe mouvoir librement jufques. à décrire un angle d'environ quarante-
cinqldegrés ; ils font arrêtés dans le bloc maffif qui porte la tenaille femblable
à celle du premier étage , mais beaucoup plus légere, comme devant tirer
des fils de fer plus fins. Il faut ajouter que dans l'état de repos , l'une de
ces deux branches de l'équerre eft perpendiculaire & liée fortement à la tète
de la tenaille , tandis que l'autre horizontale tient par fon extrémité à l'an-
neau qui termine la derniere partie de la barre de fer dont on a parlé. Voyons
maintenant quels effets doivent réfulter de ce mécanirme.
. Au moment oit l'une des boucles de l'arbre premier moteur eft arrivée à
portée de celle des extrémités de la. bafcule qui l'avanie , elle la frappe
avec force & la fait lever ; dans le même instant l'autre extrémité baffe &
fait defcendre la barre de fer; le haut bout de celle - ci tire la branche ho.:
•rizontale de l'équerre , & la tenaille quitte la filiere pour monter auffi haut
.qu'elle le doit dans le plan incliné qui la porte. La boucle ayant pale la
bafcule , tend à fe remettre de niveau ; mais , comme elle n'a pas autant de
poids que le levier qui fert pour les tenailles du premier étage , & que
d'ailleurs les tirées de celles du fecond devant être beaucoup plus longues ,
.cette bafcule n'aurait pas atfez de force , même étant aidée de la pefauteur
de la tenaille pour,la faire redefcendre jurqu'auprès de la filiere affez promp-
tement pour qu'elle s'y trouvât à portée de faifir une nouvelle partie du
fil de fer lors du paffage de la boucle fuivante de l'arbre, toutes ces rairons
ont rendu néceffaire le recours d'une perche de rapin , longue , forte , &
douée d'une élaflicité conGdérable. On en cloue folidement le gros bout
au plancher fupérieur du fecond étage. Une corde ou une chaîne de fer
Rirez mince joint le petit bout à la piece horizontale de l'équerre dont on.
a parlé ; d'où il arrive que quand celle - ci baille par l'aélion de la barre de
fer , l'extrémité de cette perche fe plie auffi; & dés'que la boucle a patté ,
elle fe releve par fon propre renfort , & aide à la branche horizontale à
faire defcendre la tenaille jufqu'à l'extrémité inférieure de l'efpace qu'elle
doit parcourir. 'Au tette, celles du fecond étage ayant la même conftrudion
que celles du premier, s'ouvrent & fe ferment en defcendant & en remon-
tant dans le terras & dans la mefure néceifaires pour remplir leur deflination.

Il nous mite encore à décrire la maniere commode & expéditive , dont
on sly prend dans nos tireries pour mettre le fil de fer en 'écheveaux , en
le faifant toujours patfer par la filiere. Une roue dentée eft établie dans
l'intérieur du bâtiment, paraliéleinent à la roue motrice extérieure. Elle
s'engrene dans un pignon perpendiculaire, dont l'axe ett une barre de fer
affez longue pour pénétrer dans l'étage fupérieur, & s'y élever à la portée
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de l'ouvrier dellinè à cette opération, & qui a une table devant lui. L'ex-
trênlité fupérieure dl terminée par un crochet d'une figure particuliere ,

-fur lequel s'ajufte un cylindre de bois dur, arrondi par le haut, ayant un
'petit rebord & un petit anneau au-bas ; fon intérieur eft affet creufé pour
que le crochet puilfe y entrer, le faifir, & l'abandonner aifément & à. vo-
lonté. C'eft ce que l'ouvrier doit exécuter au moyen d'un petit levier de
fer, ayant un manche à l'un des deux bouts, & l'autre attaché par un
anneau à la table, & placé de maniere qu'il pak fous le cylindre en quef.
tion& le fondent un peu penché en portant fur une fourchette : alors
il eden repos quoique l'axe du pignon continue de tourner. Lorfque l'ou-
vrier veut Faire tirage de ce mécanifine , il prend un paquet de fil de fer
déjà arrondi par le travail de la tenaille, & le pore fur une efpece de dcvi-
doir placé fur la table & peu éloigné du cytindre. Après avoir ajufté fa filiere
& fait paffer le bout. du fil de fer en le tirant avec. de petites pinces , il
le porte fur le cylindre-, dont la circonférence détermine celle de l'écheveau à
former ,:& il attache ce bout au petit anneau dont on a parlé. Cela fait , il
baffe fon. levier; le crochet faifit le cylindre & le fait tourner avec une
très - grande rapidité. Le fil vient- il à. fe calkr, ou l'écheveau a-t.il acquis
la groireur qu'on veut lui donner, l'ouvrier haulfe fon levier, & le mouve-
ment s'arrête à Pinf•ant. Il ne faut pas oublier d'obrerver que le cylindre
a une fente aire•profonde du haut en bas, dans laquelle l'ouvrier, après
avoir attaché le bout du fil de fer, chaire avec force un coin de bois , afin
que les tours de l'écheveau fuient plus ferrés contre ce même cylindre ;. &
l'ouvrier, dès que la machine joue , n'a rien autre à faire qu'à conduire de
la main gauche le fil- de fer à rnefure qu'it fe devide, afin•'en arranger les
tours-. -

Enfin nous ne devons pas omettre que, quoique le fil da ferait déjà
acquis néceirairement un certain poli en palrant par la. filiere on' emploie
dans nos tréfileries un moyen très - fimple pour augmenter encore ce poli
& rendre le fil brillant, làns autre recours que celui de l'eau & des frotte-
mens des différentes parties de ce fil , mis en paquets & plongés- fueceffi-
veulent. C'eft,aufli une roue & l'aétion de-Peau qui lui donnent ce dernier
degré de perfeélion.

Telles font les principales inventions à: l'aide .defqu-elles s'exerce l'art de
la tréfilerie en Suiffe. On doit ajouter qu'on y tire du fil de fer dont la fineire
égale celle d'un cheveu de tête , par conféquent bien au-defrus de ceux
que peuvent fournir les tréfileries de France, à en juger par les échantillons
rairemblés dans la derniere planche • gravée du cahier in-fol. qui. traite de
-cet art, & que nous. avons fupprimés comme très - inutiles. . Il ferait diffi-
cile de conjedurer quel. ufage on peut faire dura: fil de fer d'une aulâ
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grande £neffe , i l'on ne l'avait pas qu'il fert aux divers ajunemens des
dames

Les avantages des tréfileries que l'on vient de décrire , & qui font géné-
ralement reconnues , ne font pas fondés uniquement fur leur mécanifrne
intérieur, mais de plus fur la qualité fupérieure des fers qu'on y emploie,
fur l'oeil du maitre, l'habileté des tireurs, & la perfection des divers ou-
tils & matériaux néceffaires' tous travaillés & fabriqués par des ouvriers à
réfidence & falariés à cet effet.

EXPLICATION DES FIGURES.

PLANCHE PREMIERE.

Cette planche a rapport a rattelier oie l'on fait les Ares.

-FIGURE i, A, la roue à aubes. B B , l'arbre tournant. C, D , renflemens
fur cet arbre à l'endroit où font les carnes Q_Q. E, le manche du marteau.
K , la tête du marteau & l'enclume.

Fig. 2, plan de tout cet attelier, , où l'on voit la courfive qui conduit
l'eau fur la roue à aubes A. B, l'arbre tournant. C, le renflement à l'endroit
où font les cames du petit- marteau, qui eh fortifié par des frettes de fer.
Q, les cames. D, endroit où font les cames (1 du gros marteau,11 y a quel-
quefois en cet endroit un renflement comme en C. E, la tête die p_etit mar..
teau. K, fon enclume. M, planche fur laquelle s'affied l'ou•rir qui fait les
forgis. N, boucle qui fert d'attache à un des bouts de cette planche. P, gout-
tiere de fer qui reçoit les forgis à mefure qu'ils font travaillés. F, la tête dit
gros marteau. I, la greffe enclume. Y, manivelle qui, au moyen d'un ren..•
voi • fait jouer le foulflet. G, petite forge. R, petite enclume pour redref-
fer les forgis avec un marteau à main.

Fig. 3, elle repréfente la tête du petit marteau avec fon enclume en K.
• Fig. 4, E, une portion du manche du petit marteau avec un morceau de

bois X qu'on met fous le manche lorfqu'on ne veut pas que le marteau
travaille. K, l'enclume. L, le forgis fox l'enclume. Nota qu'il eh mal placé
& qu'au lieu d'être dans la pofition ah, il devrait être dans la pofition c d,
Aure 7.

Fig. ç, une portion du manche du gros marteau.
Fig. 6, cette même portion du manche avec une coupe de l'arbre tour,»

riant, & ries huit cames deflinées à faire jouer le gros marteau.
es. 7, le plan de l'enclume.	 PLANCHE
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PLANCHE

Elle repreetzte encore l'atelier oit ton fait les forgis.

FIGURE 8 , une portion du manche du marteau & de l'euchlme vue en

Fig. 9 , K , l'enclume 6ù aboutit la gouttiere de fer qui reçoit les forgis ;
mais elle •eft repréfentée trop près de l'enclume.

Fig. Io , elle repréfente raid-leu V , fur lequel roule le petit marteau.
S, coins de bois qui airuiettent le manche du petit marteau dans l'embrafure
de fer V V.

Fig. z I , tenailles courbes pour le fervice de la forge.
Fig. 12, le petit marteau vu de face avec les forgis L fur l'enclume K.
Fig. 13 , toute la longueur du manche du petit marteau S vu de côté.

On apperçoit fon axe V & l'enclume K. 	 ,
Les fig. 1 4 & autres détachées repréfentent les coins qui fervent à affd-

jettir le marteau au bout de fon manche.
Fig.	 T , T , montans entre lefquels font reçus les manches des mar-

teaux. M, l'ouvrier Élis fur la planche mobile N. E, boucle qui attache
l'un des bouts de cette planche à l'un des montans T. O, chaîne qui foutient
la planche, & répond au plancher. K, l'enclume. L, le forgis qu'on tra-
vaille. P , gouttiere de fer qui reçoit les forgis à mefure qu'ils font tra-,
veillés. F, le gros marteau. Y, manivelle qui fers à faire jouer le foufflet
de la petite forge.

PLANCHE M.

Elle repente l'attelier de la tréfilerie.

FIG.
'

 ouvrier qui appointit fur une enclume le bout d'un fil de fer ,
pour le difpofer à paffer par les trous de la filiere.

Fig. 2, ouvrier qui reçoit du fil de fer de roulage à mefure qu'il paire
par la filiere.

Fig. 3 , ouvrier qui reçoit le fil dit &otage , à mefure qu'il paire par la filiere.
Fig. 4 , ouvrier qui reçoit l'ébroudage à mefure paffe par la filiere.

a a , roue à aubes. b, e , d , les cames qui font fur l'arbre tournant , & qui
fervent à faire agir les tenailles des trois bûches h, i, k. e,f,g, les trois
leviers en équerre , qui fervent à faire mouvoir les trois tenailles. r , r , r,
font les petites planches qu'on nomme tuiles, fur lefquelles coulent les te-
nailles. s,' s,s, des enfoncemens ménagés au bout de chaque bûche pour
y. mettre les petits outils. Ces mêmes lettres peuvent daigner auffi les.

Teknte XV. -	 M m m
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filieres. 11, piece de bois folidement affuiertie , fur laquelle abouta ient les
trois bûches. rn m m, montans qui portent un chaffis n n n, qui foutient
les perches à relfort o p , qui doivent relever la queue q des leviers en
équerre.

Fig.• f, y, ouvrier nommé d:rieur, qui éclaircit du fil-de fer en le frottant
avec un. torchon & du grès. .v cil une portion du fil qu'il faut éclaircir.
t u , celui qui l'a

Fig. 6 , morceaux de forgis qui approchent plus ou moins de l'état où ils
doivent être pour etre travaillés dans les tréfileries.

•Fig. 7 , une bûche avec tout ce qui en dépend. K , la bûche. S, l'en-
foncement où l'on met les outils. V , l'affin) du levier coudé en- équerre.
D , la grande branche de ce levier. F , la petite branche. .11 , C , les cames
de l'arbre tournant. X Y ,:la perche à reiforr. Z, la chaine qui releve la
branche D de	 coudé. T , T , les montans qui foutiennent les chaffis
qui portent les perches a reilhrt. G, maillon qui faifit les branches de la
tenaille H. I, la tuile qui cil fupporrée en. arriere par un taffeau. N N
'montant de fer avec la traverfe O, qui fervent à atfujettir les filieres. Q,
morceau de lard pour grafffer le fil R qui va paffer dans la filiere. M piece
de bois-fur laquelle aboutent toutes les bûches.

Fig. 8, la 'même aide repréfentée en plan. A , 1a roue à aubes. B, C,
les cames qui font fur l'arbre tournant. 'D, le grarâ bras du levier coudé
en équerre. E, la coupe du petit bras qui s'éleve vérticalernent. V', V , les
tourillons-qui fupportent ce levier recourbé. L, L, échancrures fiâtes dans
la bûche K , pour permettre le jeu du levier recourbé. c , anneau qui reçoit
le maillon. G, le maillon. b b, les branches de la tenaille. H , le corps de
la tenaille. a , a, les ferres de la tenaille. . I I, la tuile. N, N , les fupports
de la filiere P P. le fac .de graid'e. S , l'enfoncement ou l'on met les
outils. d, jauge ou compas poqr mefurer la greffeur des fils. R. le fil de fer
qui doit patfer par la .Atiere. , piece de bois fur laquelle aboutent toutes .

les bûches. T la coupe des montans T T de la fignre précédente. V', la
planche qui' fart de.fiege à l'ouvrier. - .

Fig. 9, la tenailte vue en grand & réparéfrent. a, a, fes mîchoiree. b,
fes branches. c , queue du maillon qui entre dans l'anneau.h, le clou fur
lequel elles. fa meuvent. G , le maillon.

•
L A N C HE 1V.

Oû l'on a dltailli la maniere d'agreyer & de tirer le fil de fie.

FIG. a , agreyeur qui fait paiTer le fil par la filiere en abaiffant la queue
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d'une équerre de bois ; une de fes mains conduit la tenaille; c'eft ce qu'on
appelle tirer à la bûche.

Fig. 2, marmite de fer dans laquelle on fait recuire le fil de fer.
Fig. 3 , deux hommes qui font paffer le fil par la filiere en fairant tourner

un tambour fur lequel fe roule le fil à Indure qu'il a patté par la filiere.
Fig. 4, ouvrier qui tire du fil fin. Comme il ne faut pas autant de forces

pour traire le fil fin que le gros, un ouvrier fuffit pour cette opération.
On met le fil à traire fur un tourniquet f; il paife par la filiere Ii, & il va
fe devider fur la bobine g.

Quand on a palfé le fil par trois trous de la fitiere, on le ait recuire
dans la marmite de fer k 1. On voit en k ,fig. 2, la marmite 1 renverfée
dans un fourneau de briques où il y a des mottes à brûler.

Fig. ç, la bûche de l'agreyeur vue en perfpeCtive 8z garnie de fes uftenfiles.
Fig. 6, eft la même bûche vue en plan. A B, la bûche; près de A eft le

morceau de bois qu'on appelle étibot , fur lequel on lime le bout du fil de
fer pour commencer à le faire paifer dans la filiere on voit autour de cet
étibot , fig. i , la chiffe pour manier le fil de fer fans le brûler. C, la place
de la lime. E, la filiere. F, F , crampons qui fervent à arrêter la filiere an
moyen de coins de fer qui la fèrrent dans les- crampons. H , les tenailles.
I, planchette fur laquelle coulent les tenailles. K, le chaînon qui embralfe
les branches de la tenaille. L, endroit où le chaînon eft arrêté à la branche
verticale & fupérieure de l'équerre. M , branche de l'équerre qui eft prefque
horizontale quand les tenailles font auprès de la filiere. 0 0 , de
l'équerre. P , enfoncement dans la bûche pour mettre les outils qui fervent
à ajufler la filiere; on y voit un marteau & un poinçon. Q, jauge pour
rnefurer la grofleur des fils de fer. R , la charnbriere qui fort à recevoir le
fil qui a paifé par la fillere. Ce fil palle dans une efpece d'anneau S.

Fig. 7, N, le levier recourbé M des fig. 5 St 6.
Fig. 8, le maillon K desfig. f & 6.

- Fig. 9 , qui a rapport à la fig. 3 de la vignette, eft une bûche à bobine
vue en perfpedtive. T eft la bobine fur laquelle fe roule le fil de fer à me-
fure qu'il a palfé par la filiere. V, V, les manivelles où fe placent deux
hommes pour faire tourner la bobine. Y, un des montans qui portent l'ail:
fieu de la bobine. Le relie eft à peu près comme à la bûche à équerre, & eft
indiqué par les mêmes lettres.

Fig. Io , l'établi où l'on tire le fil de fer fin, vu en plan.
Fig. ti , le même établi vu en perfpeélive. i , le tourniquet où l'on met

l'écheveau de fil. 2 f, bobine fur laquelle on tire le fil. 3 , la filiere. 4 , 4 , 4,
chevilles de fer qui la retiennent. ç, la filiere placée verticalement, comme
on la pore quand on *ne les trous. 6, rètibot ou rétibois, fur lequel on

M m m ij
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lime la pointe des fils de fer pour qu'ils entrent dans les trous de la filieree:.
7, billot appellé chouquet , fur lequel on rabat les filieres. S , la jauge pour
mefurer la groffeur des fils de fer. 9, trou où. l'on met de l'huile: ro, porte
ou anneau de la. bobine , où. l'on accroche le bout du fil de fer.

Nous avons jugé inutile de repréfenter toutes les grofeurs de fil dé fer qui:
fe trouvent dans les , boutiques de clincaillerie les mieux affortiee (a ), & qui
dans l'original rempiiffent une cinquieme planche prefqu'en entier; d'autant
plus qu'il fe fabrique , en Suiffe des. fils beaucoup plus fins que ceux qu'on y
a gravés._ Mais nous. avons confervé trois des figures qui s'y trouvent, en
les ajoutant à cette quatrierne planche, & en changeant leurs numéros. La
jauge a été fupprimée.auffi , comme étant déjà repréfentée dans les fig.. re
& z 1. Les trois placées ici , font les fie z 2 , 13 & 14 ci deffous.

Les ferruriers emploient du fil de ter pour beaucoup de leurs ouvrages-,
& on leur en fournit depuis le numéro 8. jufqu'au numéro 26, & même
quelquefois jufqu'au numéro- 29. Ils donnent la préférence au fil normand,
qui eft roide & élaftique par-ticuliérement pour les refl'orts de fonnettes
& de flores ) à. quoi ils emploient les fils depuis. le numéro 1.5, jufq,u'au-
numéro 19.

Pour faire les clous &épingle, on prend du fil de Franche-Comté, que
dans le commerce on nomme de Limoges. Ce fil eft plus doux que le nor-
mand-, & l'en emploie à cet ufage depuis le paffe-perlejufqu'au numéro' r 7.

Pour les treillages , on fe fert de fil d'Allemagne depuis le numéro. 8
jufqu'au palle-perle. Le fil d'Allemagne eft bon & propre; mais il eft louvent
pailleux , & l'on ne fait point de difficulté de lui- fubffituer du•fil normand
ou de Limoges, quand il s'en trouve de groffeur convenable.

Les pofeurs de fonnettes emploient ordinairement pour les renvois , du
fil depuis le. numéro- z jufqu'au numéro 3.

On emploie , pour les cordes des initrumens de-mufique , des fils beaucoup.
plus fins.

It ne nous a' pas. été poffible de reWfenter une filiere• dans fa. grandeur
naturelle ; mais pour qu'on pût en prendre une idée , nous. en avons fait
graver une en petit ; elle eft vue de plat. .

Fig. I z , filiero vue par les côtés -de la femelle où les: trous font. plus.
larges.

Fig. 13 , coupe de la filiere par fon épaiffeu•, 8t par l'axe des _trous qui,.
comme l'on voit , font coniques. LeS boutà.ivafés- a fe nomment pertuis
le petit bout b s'appelle• raid. • _	 .	 . •

Fig. 14, poinçon d'acier. qui. fert à calibrer . les-trous,
.	 .	 .

( a ) Comme cil celle de M. le Marié, à la_Garde de Dieu; fur le quai de la Ferraille._
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EXPLICATION
De quelques termes propres c Part de la tréfilerie. (a)

A

AFFIL.E. On nomme ainfi un
nouet de toile dans lequel il y a. un
morceau de lard ou de greffe. On fait
paffer le fil de fer à travers ce nouet
pour lui faciliter le paffage dans la
filiere.

itreyeur. Ouvrier qui fait paffer à
force de bras les fils de fer déliés par
la filiere.

Allemanderie, Attelier où l'on forge
fous un petit martinet le fer pour le
réduire de groffeur à paffer par les plus
grands trous de la filiere. .

Applatifférie. C'eft un attelier où
l'on fait pair le fer rougi entre deux
rouleaux pour le tirer en barres plates.

Auger: C'eil . creufer en gouttiere
une des furfaces d'un morceau de fer
plat qu'on deftine à faire une filiere.

B
Blanc ployant. C'eft un défaut du.

fer qui le rend peu propre à être tiré à
la filiere.

Bobine. C'eft un cylindre airez gros
qui s'établit verticalement fur une
forte table, & qu'un homme fait tour-
ner au moyen d'une manivelle; on fe
fert de cet inftrument pour faire paffer
à la filiere des fils déliés.

Boche. C'eft un fort & gros madrier
qui porte les tenailles, les filieres &

d'autres inftnimens propres à la tréfi-
lerie.. C'en en quelque façon l'établi du.
tréfileur.

C

Cames. Ce font des efpeces de men-
tonnets ou de dents qui font attachées
fur la circonférence d'un arbre tour-
nant , & qui fervent à foulever les gros
marteaux.

Canard (queue de ). Quand un fil
de fer, au fortir de la acre - , s'èft dé--
chiré , on dit qu'il a fait la queue de
canard ou de renard.

Curons. On nomme ainfi auprès de
la Trappe des tringles de fer qui ont
environ trois pieds de longueur, &
qu'on forge à bras fur : une enclume
pour les réduire à une groffeur conve-
nable pour être tirées à la filiere.

Chaînon. Cell une efpecc d'anneau
ovale ou de bride, qui embraire les.
queues des tenailles , & qui les ferre en
même tems qu'elle les cire en arriere..

Chambriere. C'eft un bâton qui eft
attaché verticalement auprès de la bel-
che. Ce bâton a une efpece d'anneau,
de fil de fer , dans lequel paffe celui
qu'on tire pour qu'il ne fe mêle point.

Charrée ( taches couleur de ). Cé
font des taches grifes couleur de cen-
dre. Voyez Blanc ployant.

( a) Il ferait à fouhaiter que les termes techniques de chaque art fuffént les mémes
dans let différentes fabriques où l'on parle la me'me langue ; mais il n'en eft pas aie..
Prefque chaque fahriqu'e a fon jargon , fon langage , fes termes affectés. .
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Chiffe. C'eff un morceau de torchon
que .les agreyeurs tiennent à la main
pour que le fil qui eft gros & qui s'ell
échauffé en paffant dans la filiere , ne
les brûte pas.

C houque:. Billot fur lequel on rabat
les filieres.

Cograin. Ce font de petits grains
de" fer qui s'attachent très-intimement
aux trous de la filiere , & qui gâtent
le fil lorrqu'on n'a pas foin de les ôter.

Criffitres. Ce font des efpeces de
rides ou de crifpures qui fe font à la
fuperficie du fil de fer lorfque la filiere
cil mal ajuttée.

D

Dalle. On nomme ainli dans les
allemanderies une gouttiere de fer où
les forgis le renderit à meure que-Pou-
vrier les a travaillés fous le martinet.

Déboucler, fe déboucler. C'eft quand
le fil forme une efpece de nœud qui le
fait rompre.

Ebroudae. Cell le travail de la
troifierne bûche; Se quand le fil a paffé
par tous les trous de cette bûche ,on
l'appelle ébroudi.

Ebrourleur. C'eft l'ouvrier qui eft
attaché à la troifieme bûche.

Ebroudi. Voyez Ebroudage Ebrou-
deur.

Ecotage. Cerf le fil qui a été tra-
vaillé fur la feconde bûche, & l'éco-
teur eft l'ouvrier attaché à cette bûche.

Ecoteur.! Voyez Ecotage-
Ecrier. C'eft nettoyer & éclaircir

le fil de fer en. le frottant avec un linge
chargé de grès. L'écrieur eft un garçon
de la tréfilerie, qui a foin de faire cet
ouvrage.

Ecrieur. Voyez Ecrier.
Efliboit. Etibois. Etibot. Ceit un

morceau de bois fur lequel on lime le
bout d'un morceau de fiJ de fer , pour
le mettre de groffeur à entrer dans les
trous de la filiere.

Faix ( donner trop de). Cerf paffer
le fil par un trou trop fin.

Fer (tireurs de ). Les tireurs de fer
font ceux qui tirent le fil de fer fin à
la bobine.

Filiere. Bande de fer plat chargée
de potin ou fonte de fer, & percée de
trous par lefquels on fait paffer le .fil.

Foi-gis. Les forgis font des barres
de fer qu'on a travaillées fous le mar..
tinet pour les arrondir & les mettre
de groffeur à paffer par les trous de la
fitiere de la premiere bûche.

Frite'. Fer frifé ; c'eft celui qui a la
fuperficie inégale, & ce défaut arrive
quand on le paffe par des trous trop
fins.

_Mme de Chaînon. Cell un maillon
du chaînon.

Jauge , compas epaideur. Morceau
de fil de fer plié en zigzag, qui fert à
rnefurer la groffeur des différens fils
de fer, parce qu'entre chaque pli du fil
on laiffe des efpaces plus ou moins
grands ; de forte qu'on peut rnefurer
autant de diffèrens fils qu'il y a de plis.

Lanterne. C'eft une efpece de devi...
cloir formé par plufieurs fufeaux.
met fur la lanterne le fil qu'on- veut
faire paffer par la filiere.

Iklanicordion. C'eft ainfi que l'on
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nomme fil de fer très-fin qui fert
pour les inlirumens de malique.

.iitrauture. On appelle aitlai un fil de
fer qui a été chauffé inégalement, &
qui a été brûlé en quelques endroits.

N
Nille. Petit tuyau de bois dans le-

quel entre la branche d'une manivelle
pour empécher que te fer en tournant
dans la main ne la blette.

Noir ployant. Ce font des taches
brunes tirant fur le noir , qui indiquent
que le fer eit

P
Pare-perle. On nomme aie le fil

de fer de l'échantillon le plus fin , fans
doute à caufe qu'on s'en fert pour en-
file les co.liers de perles.

PernuJ. On nomme ainfi les trous
de la filiere : la partie la plus étroite
du pertuis s'appelle , la plus
large eft l'évafement , ou plus géné-
ralement le pertuis.

Pierre. On dit qu'il fe forme des
pierres lo -1-que le fil demeure creux
& qu'il fe déboucle. Voyez Déboucler.

Porte. L'en une petite boucle de
fer où l'on attache le bout du fil de
Ter enfuite un fait tourner la bobine.

EN FIL. 	 46,e
Potin. Les faifeurs de filieres ap-

pellent ainfi les fragmens de vieilles
marmites de fer fondu.

Q
Queue de canard.
Queue de renard. On dit qu'il fe

forme des queues de renard, quand en
pafint le fil par un . trou ttop tin de la
fiiiere , il perd plus de fa grotteur que
ne l'exige le trou. Voyez C;a4arci.

R
Renard ( queue de ).
Roulage (fer de ). C'eft un gros fil

de fer qui ayant Fieffé par trois trous
de la filiere; eit roulé en écheveau par .

celui qui le reçoit.

T
Tirer à la bùche.
Tireurs à la bobine. Voyez Bobine.
Tireurs de fer.
Trefilerie. Attelier où l'on tire le fer

forgis par la filiere pour le réduire en
fil de différentes groffeurs.

Tréfileur. Voyez Trefilerie.
Tuile. Planche de bois fort unie,

qu'on pore fur la bûche , & fur laquelle
coulent les tenailles. Elle doit être plus
inclinée que la bûche.

ete .
.Ç;

..;I:ereetere.



464

DES ARTICLES.

INTRODUCTION.	 page 43s
ART. I. Du choix du fer.	 426
ART. IL De tallemanderie.	 427
ART. III. Defcription des tréfileries oit

l'on tire le fer forgis. 	 432
ART. IV. Maniere de tirer les fils de

fer ébroudis jufqu'au dernier degré de
free.	 442

Fil de fer.	 447
Fil de laiton.	 448
Maniere de faire les fdieres pour

les tréfileries & les tireurs de fil de
laiton, de fer Sc d'acier. 	 448

Defcription abrégée des tréfileries
de Serrieres , dans la principauté
de Neuchatel en Suiffe.

ART. L Préparation générale des fers.
4SI

ART. Il. Defcription du mécanifrne in-
teneur.

Explication des figures.
Explication des termes.

45.2,
456
461

Fin de l'Art de réduire le fer en fil.

ART



ART
DE AFFINE 11: 

LE SUC

Par M. DUHAMEL DU MONCEAU.

Tome Xi'.	 N n





ART
AFFINER LE SUCRE(a)

INTRODUCTION,

I. LE fuer°, dont on fait une fi grande confonunation , eft le fel etFentiel
d'une efpece de .rofeau qu'on cultive à la Nouvelle -Efpagne , au Bréfil , à

(a) je n'ai trouvé dans le dépôt de
l'académie aucun mémoire fur la clarifica-
tion du fucreimais feulement deux planches
gravées. J'ai fait litage de celle qui repré-
fente le moulin à écrafer les Cannes; quant
à l'autre, le dei% en étaitil peu exael , que
j'ai cru devoir la mettre au rebut. Ayant
été obligé, il y a environ trente ans, de faire
à Orléans un féjour d'une année , je m'étais
fait un plaifir de fu ivre avec M. Amuit de
Nobleville toutes les opérations des raffi-
neries. C'eft ce qui m'a déterminé à me char-
ger envers l'académie des fciences de dé-
crire l'art du raffineur ; mais comme de-
puis trente ans mes idées ?étaient fort em-
brouillées, j'avais un befoin abfolu de me
rafraîchir la mémoire de tous les procédés
de cette manufaeture ; je me fuis adrelTé,
repairant par Orléans , à M. de Vandbergue;
qui m'offrit obligeamment l'entrée de fa raf-
finerie., & de m'y accompagner pour m'ai-
der à en mieux fuivre toutes les opérations:

j'acceptai avec reconnaiffance une offre
au fil généreufe , & en peu de jours je me
fuis rappellé toutes mes anciennes idées.
N. des Friches voulut lien m'aider de fon
crayon dans la repréfentation de toutes les
opérations, & il m'a ait préfent du dein
qu'il avait fait des figurer qui font réunies
dans la troifieme planche, & encore des
études qui repréfentent les attitudes de la
plupart des ouvriers en befogne. De retour
à Denainvilliers & rempli démon objet s
j'ai rédigé l'art que je préfente aupublic ;
& pour ne point abufer de fa confiance,
j'ai communiqué mon manu fcrit à M. de No-
bleville , en le priant de lefaire paffer fous
les yeux de M. de Vandbergue , mon pre-
mier maître, & enfuite à M. de Gueudre-
ville, qui m'avait promis de m'en dire fon
avis, j'ai profité -des remarquas que -ces
habiles gens ont bien voulu me communi-
quer; & dés lors je comptais fur Vernaln
tude de mon travail. Cependant j'ai encore

N n n ij
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S. Chrif•phe, à la Guadeloupe, à la Martinique, à S. Domingue, ( )
& dans prefque toutes les colonies Efpagnoles, Anglaifes & Françaiies , qui
font (huées entre les deux tropiques. Ce rofeau s'appelle en français canne à
fucre ou cannanzelle, en latin arundofaccharifera , C. B. p. .rondo faccharina,
.1": B. drundo calarnus faccharinus. TAB. 1C. Melicalarnres , GORD. Canna
mellea , C/ES. &c. (z )

2. CE rofeau , ( 3 ) comme toutes les autres plantes de la même dee,
a fes fleurs raffernblées en épi; il n'a point de pétales , à moins qu'on ne re-
garde comme pétales les balles ou les feuillets intérieurs du calice ; Sc en ce
cas on peut dire que la canne'à fucre en a deux, accompagnés de filets ou
de poils ; le calice eit formé de plufieurs écailles , d'entre lefquelles fortent
trois étamines chargées de fommets oblongs , qui fe féparent en deux; le pina
en cime de deux filles velus, recourbés , & terminés par des lligmates
à la bafe des ailes eft un embrion oblong qui devient une femence pointue.

;. LA canne à fucre, comme les autres efpeces de rofeaux , a des tiges
droites, garnies de nœuds, d'où fortent des feuilles longues , minces , poin-

confulté M. le Vaireur, & l'ai engagé à lire
mon manufcrit : il m'a affuré que je pou-
vois le donner au public tel que je le lui
préfentais. Enfin M. Soyer, ingénieur des
ponts & chauffées , qui était alors à Orléans,
a bien voulu nie fournir le détail des étu-
ves, tel qu'on le voit fur une desplancher.
Je fatisfais mon inclination, en informant
le public qu'il doit partager avec moi la
reconnaiirance qui eft due à MM. de Vand-
bergue, de Gueudreville , de Nobleville,
des Friches Sr Soyer.

(r) Il n'y a que les Français à Saint-
D.omingue qui fabriquent du fucre en quan-
tité pour l'Europe. Il y a 72; fucreries ,
qui en 177 3 iproduiraient 240 millions de
fucre brut & terré. Les Efpagnols dans leurs
parferions s'adonnent plut& à élever Je
nourrir des beftiaux, des bceufs,des vaches,
des chevaux, des mulets & des ânes. Ils
fuient , fechent & vendent beaucoup de
viande de boeuf N. 8. La plupart de ces
notes ont été fournies par un gentilhomme
Suiffe , qui a habité 35 ans à S. Dorniague.

(2) Dans l'Europe il n'yu que I' A ndalou-
fie où l'on cultive quelques cannes à fucre.

( 3 ) Les anciens ont donné le nom gené-

ral d'aiundo à ces cannes, qui leur étaient
certainement connues. Théophrafte & Pline
nous apprennent qu'on fuirait ufage du rua
de ce rofeau. Cet de ce fuc dont Lucien ,

entend parler, lorrqu'il dit :
Quique bibunt terrera &lices ab arundine

fuccos.
Mais les anciens n'avaient point l'art de
condenfer ce fuc, de le purifier, & de le
séduire dans une marre blanche, concrete
& folide, qui et une forte de cryftallifa-
tion , que nous appelions fucre. Le facchar
arundinerrm des Arabes:, ou le tabarzed,
dont Avicenne fait mention , ne femblent
pas différer des cannes à fucre ; mais le
tabaxir ou l'arundo marnbu cil un ar.;
brilfeau , dont parle auffi Avicenne , qui
donne un foc laiteux & doux ; c'eft l'in de
l'Hortus Malubaricus, où l'on en peut voir
la defcription , aulli bien que dans Pifon
fous le nom d'arundo marnbu , dans
Bauhin fous celui d'urundo arbor. Le zac-
chur alhulfer eft une forte de manne ou
larme fucr3F.: qui découle (fun autre a,.blif;
[eau en Arabie & en Egyrne. Alpin le dé.
crit dans fon ouvrage fur les plante:i de
rEgypte.
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tues , qui embraffent la tige par leur bafe. Au lieu que la futinanee de nos
rofeaux eft peu fucculente & airez ferme , puirqu'on en forme des cannes
pour la promenade, les tiges de la canne à fucre ont peu de continence
on enfonce aifément l'ongle fur teur fuperficie., & elles font preequ'entié-
renient formées par une moelle ou pulpe fucculente , dont la faveur en
douce & fucrée : c'eft en ce point que confine principalement leur utilité.

4. 'LA hauteur & la groll'eur de ces cannes dépendent de la fertilité du ter-
rein (4.) on en a vu qui avaient jufqu'à vingt pieds de longueur , & qui
pefaient plus de vingt livres : plus elles font expofées au foleil , plus elles
font fucrées. Cependant, pour en retirer aifément de bon fucre, il faut les
cueillir en bonne faifon; ) & quand elles font parvenues à un certain de..
gré de maturité , ce qu'on reconnaît à leur couleur qui doit être jaune,
leur tige doit être liffe , feche & catfante. Les plus pefantes font les meilleures:
la moelle en doit être grife, & même urt peu brune, gluante, & d'une fa-
veur très-douce. La nature du terrein contribue beaucoup à la bonne qua-
lité des cannes. Dans les terres greffes & fortes, les cannes deviennent très-
hautes ; mais leur fuc qui ett abondant, donne difficilement un fucre bien
grené:au contraire, les cannes qui ont crû fur un terrein un peu plus lé-
ger , qui eft en pente, qui a beaucoup de fond, & qui en expofé au foleil,

_ ( 4 ) On appelle les cannes 'd'une gran-
deur extraordinaire des cannes créoles :
elles viennent ainfi dans les terres vierges
trop greffes. Elles font moins propres à
faire du fucre, parce qu'il fe fige difficile_
ment, étant trop aqueux, & manquant de
grain. On les ctiit par cette raifon en firop.
Pour éviter cet inconvénient, les habitans
de S. Domingue plantent rarement des can-
nes dans les rerreins vierges. On commence
par y renier de l'indigo auffi long - teins
que la terre peut produire des récoltes paf.
fables. Quand la récolte commence à être
infuffifante , on plante les cannes qui croif. ,

fent rie bouture. On plante auffi du coton
pour préparer la terre à élever des cannes,
ou bien du rocou , ou tout autre végétal
propre à dégraiffer la terre. Ou a auffi Pat.
tension de brùler fur la furrace du terrein
les brouffidlles & les fardages,

( ç On cueille & on roule les cannes
dans les grandes planer ms, & on cuit le
fucre toute l'année à fur & à mcfure que

l'on coupe tes rofeaux qui fourniffent le
chauffage des chaudieres. ftinfi Ies habitans
ne font pas abfolument les maîtres de choi-
tir la filifon de Ia récolte pour la fabrication
du fucre. Ils unt feulement l'attention de
forcer la culture & le travail pour rouler le
plus de cannes qu'il eft poffible aux en.
virons du printems , faifon la plus favorable
dans laquelle le fucre prend le plus de grain.
Mais les cannes plantées pour rouler toute
l'année, mû dirent les unes après les autres,
& font coupées dans toutes les faifons. Les
raffineurs de l'Europe connaiffent, au plus
ou moins de grain qu'ont les fucres bruts ,
la faifon ou ils ont été Lits. Les grandes ru.
creries de S. Domingue ont jufqu'à quatre
moulins â mulets, qui vont jour & nuit
pendant toute l'année, mais qui profitent
le plus qu'ils peuvent de la bonne faifon.
Il faut jufqu'à trente mulets pour faire aller
bien un moulin. Ceux qui ont l'avantage
d'avoir u moulin à eau , font l'ouvrage de
trois moulins à mulets.
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tournent du Lucre grené en abondance & avec facilité. Comme ce n'ett
pas ici le lied de s'étendre fur ce qui réfulte de la différente nature des terreins ,
je me bornerai à dire en général, que dans ceux qui font .humides, le rue
des cannes très - chargé de phlegme a'befoin de beaucoup de cuiffon ; & que
dans les terreins fort fecs , comme le fuc eft très-gtuant , il faut quelquefois
l'étendre avec un peu d'eau pour pouvoir le clarifier.

5. Qu aign le terrein qu'on veut mettre en 'cannes a été bien labouré
& eirarté , on trace au cordeau des traits à la diffame de deux pieds les uns ,
des autres fi la terre dl maigre, ou de trois pieds & demi fi elle eft très-
bonne. On fait, fuivant la dire-fion de ces traits, des foires d'environ quinze
pouces de longueur, de quatre à cinq pouces de largeur, & de fept à huit de
profondeur. On plante dans chaque foire deux boutures de canne , de quinze
à dix-huit pouces de longueur, & on les place de maniere qu'on voie forcir
à, chaque extrémité de la foire un bout de canne d'environ quatre pouces de
longueur. Comme les racines partent & fortent prefque toujours des noeuds,
on eftime les boutures qui en ont beaucoup; c'eft pour cela qu'on les prend
par préférenee dans le haut des cannes , au-defrous de l'épi : mais on peut im-
médiatement fe difpenfer de cette attention, & tirer plufieurs boutures d'une
même canne.

6. LE vrai tems de planter les cannes eft la faifon des pluies ; car au bout
de huit jours qu'elles ont été plantées, s'il tombe de l'eau , elles auront déjà
fait des produetions. (6) Il faut farder foigneufement les cannes, & tant
qu'il y croît de l'herbe ; on dl en partie débarraffé de ce foin , quand elles
font devenues affez fortes pour étouffer l'herbe qui croîtrait fous elles. On
doit encore éloigner toute efpece de bétail de ces plantations, & faire la chaffe
aux rats qui font très-friands de ces cannes. (7) Ce que je viens de" rapporter
doit fuflire pour donner une idée de la culture de cette plante .1 difons main.
tenant un mot de fa récolte.

(6) Les habitans qui ont de l'eau pour
arrofer leurs cannes en toute faifon , ont
un avantage inappréciable. Ils plantent &
recueiHent en toute faifon. Jamais leur plan.
tation ne foutfre de la féchéreffe ; niais pour
cela il faut que le terrein foit égalifé en
pente avec des canaux de décharge, pour
que l'eau ne féjourne nulle part. il en eft
comme des prairies en Europe : fi le ter-
rein eft plat , il ne peut être arrofé avec
fucces. Il n'y a que les rilieres plates qui
puiffent être arrofées fans dommage. M.
Miller fait de bonnes obfervations fur la .
culture des cannes. Nous y renvoyons ceux

qui voudront s'inffruire fur ce fujet.
( 7) Les habitans de S. Domingue , qui

connaiffent l'utilité des couleuvres pour dé-
truire les rats, ont foin de les faire prendre
dans les endroits écartés , par les Negres de
la nation Arada , qui, comme les Egyptiens,
tes ont en grande vénération. Ils portent
ces amphibies dans les plantations des can-
nes. Ces couleuvres font la chaffe aux rats,
dont elles font friandes, & ils les mangent
ou les mettent en fuite. C'ett fur- toua quand
les cannes commencent à mûrir, qu'il faut
avoir attention de détruire les rats.
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• 7. ON coupe les cannes au bout de quatorze , quinze , ou feize mois,
-ian mot toutes les fois qu'elles font parvenues au point de maturité que nous
avons indiqué : car il y a plus. d'inconvénient de les couper trop vertes que
trop mûres. ( 8 )-
• 8. DANS les terres maigres & gni ont peu de fond, il faut replanter les
cannes après la feconde coupe ; mais elles fubliftent vingt ans & plus dans les
bons terreins , les vieilles fouches pouffant jufqu'à quinze tiges : on doit
avoir foin de les rechauffer toutes les fois qu'elles. fe montrent trop hors de
terre. ( 9 )

9‘ POUR fe préparer à. fairela récolte des cannes., on arrache lés lianes
qui pourraient y être -crûes depuis le dernier farelage ; quelque teins après
on croupe tes. tiges. des cannes avec une {serpe ; on les lie- par bottes , &
on les porte au moulin pour en- retirer le Foe le plus tôt qu'il eft poffible
car on éprouverait une perte confidérable , elles venaient à s'échauffer & à
fermenter. ( Io)

ro. (Imam les cannes rant cueilliew, il' faut en exprimer re rue c-e qui
s'exécute en les faifant paifer entre de gros. rouleaux ou cylindres de fer
K 1K ,p1. I ,jig t , qui parieurs révolutions engagent entr'eux cescannes ,les
brifent & les pretfent fortement dans un efpace qui rf eff guere que d'Une
ligne ou. une ligne & demie : le foc qui en dl exprimé tombe dans une auge
deitinée à-1,e recevoir. Comme il y a trois rouleaux à chaque moulin, on fait
paffer chaque canne entre deux de ces rouleaux, celui du milieu I & un des
côtés K; une Négreffe la reçoit de l'autre côté du moulin ; elle la plie en
deux, & là fait repatfer du côté d'où elle était venue , entre le rouleau de
milieu & le rouleau de l'autre côté K: alors elle-a rendu tout fon' flic. La canne
dont le the a. été exprimé fe nomme bage .r• on la fait fécher pour la brûlen
fous les chaudieres.- (i

1. CUMME le flic cadne a une grande: difpofition à fermenter & à
s'aigrir on lave fouvent le Moulin pour ôter toute cade de. fermentation,,
it il faut fans. différer mettre le flic dans- les chaudieres pour le cuire:

.( 8.) Si on lel trop môrir ou.palfer les.
nanties, Ie fucre ne fe fait pas fi facilement,
dc n'eft point fi beau.

( 9) Les frais de l'arrangement du ter-
rein dr de la plantation étant fort confidé-
sables , tout terrein qui ne peut pas repro-
duire des cannes pendant quatre ans, ne
mérite pas d'être planté en cannes.

( z o ) Les cannes coupées font portées
en javelles ou fagots par des bœufs jufques
fue les bords des plantations :1a-d'estant.

chargées fur des tombereaux, ou cabrouetw
qui n'entrent point dans la plantation, pour
éviter que les roues n'écrafent les rejetons,
nailfans.

(ri-) Le cylindre dti milieu dans, les:
moulins de S. Domingue cil plus gros que,
les deux autres ,fon diametre eft phis grand..
On a trouvé que, par ce moyen nouvelle...
nient adopté, l'ouvrage te fait plus exadte...-
ment er. pies vite.
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LE fuc de canne , qu'on nomme nitr: le vin de canne ou le vefou ,.eft
une liqueur agréable à boire, & qui paire pour être fort fàine. Le vefou efi:
plus ou moins doux, pluà ou moins fucré fuivant la maturité des cannes
& le terrein où elles ont crû : ainfi il y a tel vefou qui a befoin d'être plus
cuit qu'un autre; tous doivent être dégraiffés & clarifiés , enfin - être fuffifarn-
nient concentrés par la cuiffon , pour que le fel effentiel fe fépare , au moins
en partie , du firop , & qu'il fe cryftallife.

r 3. CEs différentes opérations s'exécutent en faifant paffer le vefou fuc-
oeffivement dans différentes chaudieres. Pour concevoir ce qui s'y opere , il
faut favoir que le vefou eft compofé du fel effentiel de la canne diffous dans
beaucoup de phlegme , & mêlé avec une fubftance grade & firupeufe ( a ). Or,
un fel étendu dans une trop grande quantité d'eau , ne fe cryftallife pas ,. &
la fubflance firupeufe fait encore un plus grand °M'Iule à la cryftallifation :
de plus, cette matiere gratte , étendue dans une fuffifante quantité d'eau ,
excite fortement la fermentation. Ce qui fait appercevoir que pour obtenir
le fel el: fende' cryflallifé ou grené, & dans un état où il ne puiffe point être
altéré par la fermentation , il faut le concentrer & le débarraffer de la
tubflance grain ou muqueufe la , plus grofliere : ie dis , la plus groffiere ; car
il en refte toujours beaucoup dans le fucre, puifqu'il di inflammable & qu'il
eft toujours fufceptible de fermentation quand on l'étend dans fuffifante quan-
tité d'eau. Si les firops & les confitures qu'on fait avec des fucres peu raffinés,
comme font les catronades grifes , font peu fujets à fe candir , c'eft parce que
la fubfiance gratte ou muqueufe qu'ils contiennent forme un obffacle à la
cryflallifation : fi les firops & Tes confitures peu cuites font fujettes à fer-
menter & à s'aigrir, , c'eft qu'elles contiennent allez de flegme pour que
la fermentation s'opere : fi Pon retire beaucoup d'efprit ardent des gros
firops & du vefou , c'eft qu'ils contiennent beaucoup de matiere graffe ou
muqueufe qui , par la fermentation , produit de l'efprit ardent : fi les con-
fitures & les firops qu'on fait avec de beau fucre bien clarifié , font fu-
jets à fe candir, c'eft que la fubffarlee muqueufe qui en eft enlevée par la cla-
rification, facilite cette cryftallifation.

14. MUNI de ces connaitfances , parcourons rapidement fes différentes
opérations qui fe font dans les fucreries des ides. ( i 2) Le fuc de canne fe

( a) Quand dans la fuite de ce mémoire
je parlerai d'une fubftance graffe, il ne faut
pas prendre l'idée d'une matiere analogue
à la graiffe des animaux : c'eft une fubitance
muqueufe qui a grande difpolition à fer-
menter , qui fait obilacle à la cryttelli-
fation du fuere.

( 72 ) femble qu'il eût été naturel que
le célebre auteur de cette defcription du
raffinage du fucre fe fût procure des mé-
moires exacts Sc fuivis de tout ce qui fe
fait dans les Indes par les Français & les
Anglais par rapport au fucre & fes diverfes
préparations. Ces connaiffances auraient

raffernble
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raffemble dans le réfervoir FI, , fig. z , & K K, fg. 2.On le puife dans
cc réfervoir , & on remplit une grande chaudiere cinq avec le vefou qu'on
a recueilli au fortir du moulin, dans un bac ou réfervoir K, eg. 2; quelque..
fois même ce vefou coule de luimerne, & à mefure qu'on l'exprime dans
la grande chaudiere F.

SUIVANT fa qualité plus ou moins graffe , on verfe dedans de la
leffive de chaux & de cendre, même quelquefois de la chaux, de la cendre
pure & de l'alun ( 13 ) ; puis on leve les écumes.

16. ON paffe fuceeffivement le firop dans plufieurs chaudieres 4., 3 , 2 , r
àjoutant toujours de la leffive de chaux de cendre, & écumant avec
foin. Lorfque le firop a été bien clarifié dans la derniere chaudiere I , on
le met à fou degré de cuitfon , & on le dépofe dans un bac pour fe rafraîchir.
Si le vefou eft bien cuit & bien dégradé , il s'y forme une épaiffe croûte
de fucre , il fe dépofe du grain fur les côtés , il s'en précipite au fond ;
mais fi le firop a été mal dégradé, ou s'il n'a pas été cuit à fon degré précis,
alors le grain ne fe fépare du firop ( a ) qu'imparfaitement & quand il eft tout-à-
fait refroidi. Quoi qu'il en foit , on remue fortement le grain avec le firop , &
l'on tranfporte avec des baffins le firop encore chaud dans des canots qui

fait la premiere partie d'un ouvrage bien
plus intéreffant et plus complet. Les raffi-
neurs de l'Europe , rnieux inftruits, auraient
pu perfeétionner leur art. Ce n'eft pas allez
pour le perfectionnement des arts , de dé.
crire avec foin ce qui fe fait dans une partie
du monde ; ilfaudrait toujours , pour donn
ner lieu à des comparairons utiles , déve-
lopper , expofer , détailler ce qui fe fait
par-tout ailleurs relativement aux mêmes
objets. L'expofé des diverfes préparations
des matieres qu'on envoie en Europe pour
les raffineries, aurait certainement donné
aux raffineurs Européens de nouvelles idées
qui auraient pu fervir à la perfeétion de
l'art. Nous aurions même entrepris cet ou-
vrage , fi nous n'avions pas fenti qu'il ferait
un fupplément auffi étendu que la defcrip.
tion à laquelle il aurait été ajouté. La
crainte d'être blâmés par quelques leéteurs,
nous a forcés de nous borner à joindre feu.
Iement quelques notes au texte. On trou-
vera quelques lumieres dans l'article Sucre
de l'Encyclopédie de Paris, dans Miller :

Torne xr.

voyez encore Réflexions politiques fia. k
commerce des colonies de France , par M.
Weuve , chap. XIII jufqu'au XVIII.

( ) On n'emploie à S. Domingue au-
cun alun dans la fabrication du fucre. On,
le regarde même comme nuifible à la fauté.
L'alun eft un fel compofé d'acide vitrio.
ligue uni à une terre argilleufe : il eft fort
aftringent et fa caufficité n'eft pas moins
grande. Plufieurs médecins de réputation
en condamnent l'ufage intérieur dans la
médecine, quoiqu'adminiffré en trèsnpetite
dote : tels font MM. Cartheufer & Baron.
D'autres médecins en admettent Pnfage
avec précaution , en certains cas feulement,
& en fort petite dofe.

( a ) Je fais que dans les raffineries on
appelle le firop une fubitance vifqueufe ou
=queute , qui fe fépare du grain ; mais
comme on a coutume de nommer firop le
fucre fondu dans l'eau & qui &dl point
cryflallifé, je ne ferai point difficulté d'eu/.
ployer quelquefois ce terme dans cette fie.
£cation.

0 70 0
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font à l'endroit où l'on doit emplir les barriques. ( 14 )
17. QUAND le firop eŒ airez refroidi pour qu'on pue y tenir le doigt,

on emplit les barriques qui font défoncées d'un bout, & pofées ce bout cu-
bant , l'autre repofe fur un plancher de grillage, qui couvre -une grande
citerne où doivent fe raffembler les firops.
, 18. ON fait au fond des barriques qui pofent fur le grillage, deux ou«

•trois trous dans lefquels on paire quelques cannes, pour que le firop pude
s'écouler fans emporter le grain.
- 19. ON emplit, comme je l'ai dit • ces barriques du firop qui eŒ dans
les canots lorfque fon degré de chaleur permet d'y tenir le doigt ; car fi on
le verfait trop chaud Sc avant que le grain fût-formé, on perdrait beaucoup de
fucre qui tomberait avec le firop dans la citerne. Si on le laiffait trop refroidir,
le firop congelé relterait en grande partie avec le grain ; mais quand on.
obferve le degré que nous venons d'indiquer, une partie du firop coule
dans la citerne, & il relie dans les barriques un fel elrentiel plus ou moins
brun, qu'on nomme le fucre brut ou la molto:tacle. Plus il y a de grains,
moins la rnofcouade baffe dans les barriques : mais elle,baiire néceffairernent
dans toutes les barriques; ce qui oblige dc les remplir avec de la naofcouade
qu'on tire de quelques barriques qui ont purgé leur firop.
• 2,-0. ON fonce les barriques( e )après qu'elles fe font purgées, & on les.
envoie aux raffineurs d'Europe. On conçoit aifément qu'il doit y avoir de
ces mofeouades de bien des qualités diffirentes, fuivant la nature du terrein
qui a produit les cannes , fuivant l'habileté du raffineur, qui a mieux dé-
graiffé le vefou & cuit le. firop à un point convenable, Sc fuivant qu'on a
laiiré le grain fe purger plus ou moins de fon firop ; car une belle mofcouade
peut fournir plus de't de l'acre blanc, pendant que d'autres tombent prefqu'en-
tiérement en firop. La bonté du fuere brut, ou de la mofeouade, confille
en ce que le grain fuit gros, qu'il foit clair & tirant fur le blanc, qu'il foit
dur, fec & bien purgé de firop : de plus, il ne doit point fentir le brûlé,
ni avoir, d'aigreur.	 -

COMIZ la- principale perfedion des fucres bruts dépend de ce qu'ils

( r4) Le mayen le plus filr de tirer de
beau fucre des cannes après la leflive faite,
c'eft de jeter dans les chaudieres qui font
fur le feu, lorfqu'elles commencent à fré-
mir avant le bouillonnement, une grande
civantité d'eau avec un. feau : ce qui fait
Monter fur-le-champ l'écume ,qui par cette
méthode peut être enlevée d'un feul coup
d'écumoire, au lieu .de cinquante qu'il en
faut donner lorfg,u'on n'emploie pas cette

eau froide. Il eff certain que plus on jette
d'eau dans ces cbaudieres , plus aifément
on les écume, 8r plus le fucre devient beau.
C'ell aujourd'hui une pratique adoptée à
S. Dorningue.

( I S ) L'édition de Paris dit , oz enfonce
les barriques. Enfoncer c'eft rompre avec
effort, foncer une barrique creft y mettre,
y ajulter, , y adapter le fond. On fonce un
tonneau, ou enfonce une parte. -
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(oient plus purgés de Grop, on a pris l'habitude de mettre le vefou clarifié
Sc cuit en firop dans de grandes formes & de le terrer; ( s 6) enfuite on cafre
les tètes des pains, qui font reliées brunes ; & après avoir defféché les pains
à l'étuve, on les pile pour en faire des caffonades plus ou moins blanches -,
fuivant le foin qu'on a pris à clarifier le firop & à le terrer : ainfi ces calfonades
ue font autre choie que du fucre mis en poudre. On retire auffi aux isles
du fucre des écumes & des firops qui fe font écoulés dans la citerne : on
clarifie même du fucre comme en Europe. Mais je ne m'étendrai point fur
tous ces articles , parce qu'ils feront compris dans l'art du raffineur , qui fait
l'unique objet de cet ouvrage ; tout ce que nous avons dit du travail qui fe
fait en Amérique , n'étant que pour faire comprendre d'où dépendent les
différences -qu'on apperçoit entre les mofcouades & les caffenades qu'on ap.
porte en Europe. Le travail des fucreries & des raffineries des isles devant
être traité à part par quelqu'obfervateur qui fera à portée de travailler fur
les lieux même, je me contenterai de dire qu'on reçoit des isles, du
fucre brut ou morcouade ; 20. du fucre palfé ou caffonade grife ; 3°. du fucre
terré on calfonade blanche ; 40. du fucre raffiné & pilé. ( )

( 16 ) Pour terrer le fucre dans les for-
mes qui font des cônes, on les renverfe
la pointe en-bas , on met fur le fond ou la
bafe une terre argilleufe pure, qui ne faire
aucune effervefcence avec les acides végé-
taux :elle doit être blanche, étre détrempée
à propos, retenir un peu l'eau, la Iaiffer
cependant écouler peu à peu : cette eau ,
en s'échappant , emporte infenfiblement
le firop, & le dégage des grains du fucre
qui refte plus pur & plus blanc. Cette ar-
gille reffemble à la terre à pipe d'Angle-
terre, ou à celle dont on fait Ies pipes à
Goudaou -à Rouen.

( 17) Avant d'entrer dans le détail du
raffinage du fucre de cannes, nous ferons
ici quelques obfervations générales fur le
fucre. Le fucre en général eft un fel effen-
tiel , cryfiallifabie, d'une faveur douce &
agréable , difibluble dans l'eau , contenu
plus ou moins abondamment dans les focs
'tie grand nombre de végétaux : celui qui
en renferme la phis grande quantité qui

-nous foit connue , cil le rofeau décrit ci-
deffus, qui croit- dans les pays chauds, &
que l'on nomme canne à fucre. Il eit fuf.

ceptible de cryftallifation , lorfqu'on le fait
cryftallifer réguliérement. Il forme alors
de grands cryftaux cubiques , & .c'eft ce que
l'on nomme Jiicre candi , de couleur blan-
châtre , ou plus rouge , felon la méthode
qu'on a fuivie. Le fucre parait cornpofé d'un
acide uni à une quantité de terre atténuée
& dans un état mucilagineux , avec une
certaine quantité d'une huile douce & non
volatile, laquelle cil dans un état entiére-
ment favonneux, c'elà-dire , dans l'état
d'une entiere diffoIution dans l'eau par l'in-
termede de l'acide. Ce fel cil encore fort
fufceptible de la fermentation fpiritueufe
quand on l'étend dans une fuffifante quan-
tité d'eau ; & , comme toutes les matieres,
capables d'une fermentation de mémo na-
ture, c'eft mie fubftance qui peut fervir à la
nourriture des animaux. J'ai dit que le fucre
était plus ou moins contenu dans diverfes
fortes de végétaux : tels font les navets ,
les pois verds , les choux , les plantes à
graines farineufes, lorfqu'elles font vertes,
les panais , toutes les efpeces de carottes,
le chervi , la poirée blanche & la poirée
rouge ou betterave ; telles encore diverfes

0 0 o ij



476 	ART DE RAFFINER

Réception des barriques.

22. OLTAND les barriques de Lucre arrivent dans la raffinerie, on les
pefe pour vérifier fi la réception eft conforme à la facture , & on les dépofe
dans un magafin bas ou dans un fellier qui doit être fec. On les y arrange
en les engerbant les unes fur les autres , comme ,on le voit pie II, fig.
par la porte d'un pareil magafin qu'on a biffé ouverte dans la figure, pour
qu'on puiiie appercevoir cet arrangement. Ces bariques retient dans ce ma-
gafin, où l'on a rangé féParément les rnofcouades & les caifonades blanches.

eft d'une grande conféquence que les magafins dans lefquels on met les
fucres bruts l'oient carrelés & difpofés en pente ; & que dans la partie la plus
baffe du magafin , il y ait un au deux trous enfoncés d'une couple de
pieds en terre, dans lefquels fe raifernblent les firops , qui ne ceffent de
couler des barriques de Lucre brut que quand les barriques vont canes.
Sans cela, on ferait dans une mal-propreté extrême, & l'on ne pourrait
approcher des barriques , ni les rouler, fans être pris comme à la glu ; au lieu
que le firop s'égouttant dans les trous dont on vient de parler , on a foin
de l'en retirer à mefure qu'ils s'empliffent : avec cette attention, le magafin
relie propre, & il n'y a rien de perdu. On reçoit des fucres bruts & blancs
dans des barriques qui ne pefent que 70o à 80o lorfqu'ellea viennent de ta
Martinique : les Lucres bruts & blancs de S. Domingue arrivent dans des
barriques de I.20.0 à Iyoe..

Du lieu or font placés les bacs el „tiare., & du travall qu'on y fait.

23. DANS le magafin que nous venons de décrire , 'ou bien à côté , on
latines que les fauvages mangent, & que
nous connaiffons peu. N. Margraf a fait
diverfes expériences fur plufieurs de ces
plantes par. des folutions, des clarifications,
des égouttemens & des imbibitions pour en
extraire le fucre. Voyez dans fes opufcules
traduites en français la buitieme dfferta-
tion ;voy. atrII3. les Mémoires de l'académie
de Berlin , t 747 , Magalin de Hambourg,
tome VIII. Divers arbres & arbultes peu-
vent aulli fournir du fucre ; tels l'crable
le bouleau & d'autres , tels le recul,.
arbre ou le rofeau-marnbu des Arabes, &
I'apocinurn des Egyptiens. Les fàuvages &
les Français du. Canada tirent du lucre
d'une forte d'érable nommé par les Anglais

Agar maple , par les Iroquois ozeckerg,
& décrit par Ray fous le nom d'acer mon.

tan= candidurn. c'eft l'érable rouge ,
plaine ou plane des Français. II. y. a en-
core une autre efpece d'érable à fucre, que
Granovius & le chevalier Linné défignent
par acrr folio palmato arrgulato , flore

fere apelato fafli , fruclu nedunculato
coryniboro. Gronov. Flora llirgin. 41r , &
Lino. Bort. Upfal. 4g. Voyez les Mémoires
de l'académie de Stockholm, Marmites de
bi. Kalm , année 1751 , tome XIII. Nous
ne faifons qu'indiquer rapidement ces plan-
tes à fucre , pour fervir de fupplément à
notre auteur qui n'en a point parlé ; comme
fi le rofeau qu'il décrit. était lit.feule plante
qui pût fournir le fucre : c'eft la feule , il
eft vrai , qui le donne en quantité & aveu
profit.
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conflruit en colombage revêtu de bonnes planches de chêne , quatre bacs
pour la mofcouade , & deux pour la caffonade : ces bacs font des loges
qui ont environ douze pieds en quarré ; elles font revêtues de planches
arrêtées à demeure fur trois de leurs côtés; le plancher du bac eft auffi
planchéié & forme un gradin élevé d'environ fix pouces au - deffus du
plancher de la chambre le devant eft ouvert; mais à mefure qu'on met
du fucre dans les bacs; on pore - horizontalement fur le devant, des plan-
ches dont les deux bouts font reçus dans de profondes rainures pratiquées
fur une des faces des poteaux qui formeùt le devant des cloifons qui fé-
parent.les bacs : ainfi le devant de ces bacs fe ferme comme la plupart
dès boutiques de marchands, à cela près que les- planches, au lieu d'être
pofées verticalement , le font horizontalement.

24. ON voit dans la pl. II, fig. 2, trois bacs pour le Lucre brut ou la
mofcouade ; celui marqué A eft prefque plein , & garni de planches je
ques vers le haut ; Celui coté B eft rempli qu'à demi , & n'eft garni de
planches que jurqu'à là moitié de fa hauteur ; celui marqué C efl prof-
que vuide , & n'eft garni que des deux 	 planches.

25. CES bacs font deftinés à recevoir les rnofeouades de différentes qua-
lités. On les diflingue en quatre claffes l'un fe nomme le deux; Ait dans
celui - là qu'on met le plus beau fucre & de la prerniere qualité , dont ou
fait les pains de deux livres; l'autre fe nomme le trois , c'eft- à-dire, que
le Lucre- qu'il contient efl employé à faire des pains de trois livres , & eft
réputé de la feconde forte.

2.6: LE troilieme bac fe nomme le quatre ou le fèpt : la mofcouade qu'on.
y dépofe , s'emploie à faire les gros pains de ce poids.

n.7. ON met dans le quatrieme bac la mofcouade la plus brune & la
plus-,graire qui Le trouve dans la couche des barriques le firop fe dé-
pole plus qu'ailteurs ; on la nomme barboatu , parce qu'on en: fiait de gros
pains qui portent ce nom , & qui pefent cinquante à foixante livres , lorf-
qu'ils font purgés de leur firop : il y en a même de fèptante plus ; on
verra dans la fuite , que ces gros pains, après qu'ils. ont été bien purgés
*de leur• firop , font employés comme matiere premiere , pour fabriquer le
fucre raffiné.

z3. IL cil bon d'être prévenu que les dénominations de deux, de trois,
de quatre , er de fipt font imaginaires : elles ne fervent qu'à défigner les
différentes natures de fucre brut; car on verra ci- après qu'on peut faire
.de beau Lucre & de petits pains avec , la rnofcouade qui a été' dépofée dans
le bac pour le numero quatre. Il n'y a que le fucre appelle barbouze, qu'on
ne peut fe difpenfer de fondre pour le rendre propre au raffinage.

29. LEs dénominations de pains en "petit deux & grand deux de. men=
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qu'en trois, quatre & fept , n'ont pas même de relation avec le véritable
poids des fucres raffinés; car le petit deux pefe depuis deux livres & demie
pfqu'à deux livres trois quarts; le 'and deux, quatre livres à quatre livres
& demie; le trois, environ fix livres & demie ; le quatre dix livres, & le
fèpt entre feize & dir.huit livres.

30. A l'égard des caffonades , il y a bien des raffineries où l'on ne fait
point de triage ; alors on peut fe contenter de n'avoir qu'un ('cul bac
dans d'autres, où l'on met à part les plus belles caffonades blanches pour
les rairons que nous expliquerons dans la fuite, on a deux bacs , le recoud
fervent à recevoir les caffonades grifes ou qui font un peu greffes. Au refte,
les bacs pour les caffonades «font entiérement femblables à ceux qui fervent
pour les tnofcouades.

31. ON roule les barriques du magafin , pl. ii, fig. r , devant les bacs à
fucre, fig. 3 ; on les dreffe fur un de leurs bouts, puis on les cafre comme
nous allons le dire. ( a )

Maniere de ter les barriques, & de faire le tri.

3 g. LES barriques étant dreffées vis-à-vis les bacs fur un de leurs bouts, plu-
lieurs ouvriers emportent, avec une efpece de couperet qu'on nomme ferpe
d'autres, avec un tire- clou ou pied de biche détachent le cercle qui cil
arrêté avec des clous dans Je jable ; ils enievent le fond fupérieur ; enfuite
à grands coups de ferpe ils coupent les cercles qui font amour de la partie
fupérieure des barriques, à la réferve de deux ; ils retournent enfuite la
barrique fur l'autre boitt ; ils enlevent le fecond fond, coupent les cercles,
à la réferve des deux ci- deffus , & ils arrachent les clous qui les tiennent ;
puis ils coupent ces deux cercles réfervés vers la partie fupérieure des bar-
riques, laquelle fe trouve pour lors en -bas. Aufli-tôt les douves s'écartent
par le poids du fucre qui tombe en un monceau.

3;. LES MêMCS ouvriers remettent les douves tes unes après les autres,
& ils les ratent avec le tranchant de la ferpe ou avec une truelle, pour en
détacher le fucre qui y ferait relié attaché ,p4 //, fig. 6; & ils jettent à.
l'écart les cercles & les douves, qui ferviront à allumer le feu fous les chatk.
dieres.

34. SUR-LE-CHAMP d'autres ouvriers , comme on en voit un fig. 7, répa.;
rent avec des pelles ou même avec les mains, les différentes qualités de
fucre qui fe trouvent dans les barriques ; une même barrique contient fou.
vent du deux, du trois , du quatre, du fépt & du gras ou barboute. Autrefois

(a) Cafrer les barriques eft le terme reçu dans les raffineries, ainfi que faire le tri,
tour dire trier les différentes erpeces de mofcounde Sr de caffonade.
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ôn rairait ce triage avec .beaucoup de foin ; mais maintenant on n'y apporte
pas beaucoup d'attention. Les ouvriers mettent avec leurs pelles chaque forte
de mofccitiade dans le bac qui lui convient c'eft ce qu'on appelle dans les
raffineries fieire le tri ou trier le fucre.

3s-. POUR terminer ce . qui regarde cet article , fuppnfons que chaque forte
de mofermades ou de cadonades et ntife dans les bacs , & qu'on va com-
mencer un raffinage. Il faut porter le fucre aux chaudieres : pour cela On met
vis-à-vis les bacs un bloc, & deffus un baquet H. Deux ouvriers mettent
avec des pelles du fucre brut danS le baquet ( a ) , pendant que les autres filen
ceffivement prenant le baquet, comme on le voit fig. t r , le portent aux
chaudieres.

36. DANS le même endroit où font les bacs, ou tout auprès , il y a la
pile pour mettre les cagonades blanchei en poudre , & le crible pour les paf-
fer ; niais comme ces filet-es en poudre font deltinés à former le fond des
pains , nous remettrons à en parler dans le lieu qui eft dettiné à décrire cette
opération.

De l'attelier (ou halle aux chaudieres), oà l'on clarifie & oà cuit le fucre.

37. ON fe fert , pour porter les mofcouades ou les caffonades aux chaudie-
res, d'un baquet fait de bois blanc & léger, cerclé de fer, & garni de deux
anfes par où deux hommes le prennent & le pofent fur le bloc ; & quand il eft
rempli par ceux qui ont les pelles en main, l'un tournant le dos au baquet,
& l'autre le prenant devant lui, ils faififfent le baquet par le jable , comme
on le voit , & ils le portent à la chaudiere.

38. ON a mis devant la chaudiere , pl. 111, fig. i , une planche a , ap-
pellée eot/et , échancrée circulairement d'un côté , potir embraffer la rondeur
de la chaudiere ; & de l'autre côté , cette planche eft taillée quartément. Son
ufage d'empêcher les baquets, qui ont une 'certaine pefanteur, , d'endom-
mager la table de plomb qui couvre la banquette au-devant des chaudieres.
Dans quelques raffineries on met une hauge b fur le collet , & les ouvriers
qui apportent les baquets remplis de fucre les pofent fur cette hauffe : après
quoi ils montent fur des marche-pieds femblables .à c; ils enlevent les ba-
quets & verfent le fucre dans la chaudiere. L'ufage de cette halage eft tout-
à-fait inconnu dans bien de raffineries. Les mêmes firviteurs qui apportent le
.fucre dans des baquets, les pofent fur le collet, puis ils l'eulevent eux-
=hiles jufqu'au, bord de la chaudiere, & le vuident en l'inclinant avec pré- .

( a) 11 eft tout anill commode d'emplir fucre par - (lens les bords, & à fouler
les baquets avant de les parer fur le bloc: fous les pieds celui qui peut tomber. --

• on eft même moins expofé à répandre le
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caution. On épargne par-là deux hommes qui font en pure perte, montés fur
les plombs ou fur des marche...pieds , pour attendre & vuider les baquets.
C'ell pour cela qu'il eft avantageux que les chaudieres foient enfoncées en
terre ; celles qui font trop élevées exigent qu'on monte fur un gradin c : les
chaudieres de la pl. Il font affez baffes pour qu'on puiffe fe paffer des gra-
dins qui font néceffaires pour fervir les chaudieres de la pl. UT.

39. LoRsqu'oN mêle avec le Lucre brut des firops fins qui fe font écoulés
des fucres raffinés, on met fur la chaudiere, pl.	 ,	 qu'on veut rem-
plir , deux pieces de bois alfemblées avec des entre..toifes , fig. f , fur l'éva-
fement qui ett au-deffus de cette chaudiere ; ces pieces fe nomment le porteur;
& on arrange delfils fix pots remplis de firop , afin qu'ils aient le tems de
s'égoutter dans la chaudiere chargée déjà de fon eau de chaux ; car l'eau de
chaux fe met avant tout dans les chaudieres. L'eau de chaux demande un détail
particulier; mais auparavant il dl- à propos de donner une idée générale de la
difpofition de l'attelier où font les chaudieres deftinées foit pour clarifier, foit
pour cuire le Lucre , tel qu'il ell repréfenté dans la pl. Il , deffinées avec beau-
coup de foin par M. des Friches , qui joint à une grande fagacité pour le
deffin, beaucoup de connaiffances fur l'art que nous traitons.

Defeription de l'attelle, oit font les chaudieres.

40. ON voit dans cet attelier , pl. Il „fig. 4 , une ou deux grandes cuves
qui fervent à faire l'eau de chaux : on les nomme pour cette raifon bacs à
chaux. Dans quelques raffineries , le bac à chaud eft un baffin de maçonnerie:
on fe procurerait une grande commodité , fi ce baffin pouvait être affe2 élevé
pour qu'étant percé au tiers de fa hauteur , l'eau de chaux pût fe rendre
par un tuyau dans les chaudieres.

41. COMME cet attelier doit être tout prés de celui où font les bacs à Lucre ,

on voit dans la pi. iI, fig. Y r , la porte qui communique de l'un à l'autre,
& un ferviteur qui remporte un baquet vuide. Cette même porte cil repréfen-
tée dans la vignette inférieure, fig. il , avec deux ferviteurs qui portent
un baquet plein. Il eft bon auffi d'avoir auprès du même endroit l'empli ,
c'eft-à-dire, l'endroit dans lequel on met le Lucre dans les formes : on voit
cet empli par l'ouverture de la porte ne. 12. Nous expliquerons dans la fuite
les opérations qui s'y font.

42. DANS les raffineries , il y a quatre chaudieres faites de feuilles de
cuivre ademblées avec des clous rivés le fond qui eft la feule partie expofée
au feu , doit être d'une feule piece fort épaiffe : deux de ces chaudieres font
deftinées à clarifier le Lucre. ; une feule à cuire le Lucre clarifié. Dans plufieurs
raffineries , il n'y a que ces trois chaudieres; dans d'autres , Line quatrietne

qui
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qui rert à paffer & à raccourcir, c'eft-à-dire, à concentrer les écumes ; & au
défaut de cette quatrieme chaudiere , on fait les écumes (c'eti le terme ufité )
dans une de celles à Clarifier. Num. 13, pl. II, repréfente une chaudiere
à clarifier, qui n'ell point bordée. Le, num. 14, une autre chaudiere à cla-
rifier, mais qui dl bordée.

43. Nota. QUE la partie perpendiculaire qu'on voit fur le derriere des
chaudieres , num. z , 2, 3, 4, pi. III , eft de cuivre, &	 eft jointe
avec les chaudieres. On augmente prefque du double la capacité des chan-
dieres , en mettant fur le devant une bordure ceintrée qui eŒ de feuilles de
cuivre rivées fur une barre de fer : c'eft ce qu'on appelle ta bordure ou le
bord, qui fe joint avec la chaudiere au moyen des crampons de fer qu'on
voit dans /a pl. I1I,fig. S. On la voit en place dans les pl. II &

44. ON voit encore à la partie poftérieure des chaudieres montées otite
erpece d'évafement en forme d'entonnoir. Comme cette partie qu'on nomme
le glacis ou ccuvag-e n'en point expofée au feu, elle eŒ revêtue de plomb ;
elle fart à rejeter dans les chaudieres le fucre fondu qui pourrait fe répandre,
& à contenir les écumes qui, en fè gonflant trop, fe répandraient par-def-
fus les bords des chaudieres; c'eft pour cette raifort que dans plufieurs raffi-
neries on met fur cette bordure un fecond bord , pl. III, fig. i , garni de
deux oreillons qui s'étendent fur le glacis ou évarement garni de plomb.
Dans les raffineries où l'on ne fait point urage de cette feconde bordure,
emploie un boudin de toile bourré de paille, & mouillé, pl. III , fig. 22,
qu'on pore fur la premiere bordure, quand on voit que l'écume monte &
qu'elle eft fur le point de fe répandre par -deffus la chaudiere.

4. QUOIQUE ces bordures joignent affez exaétement ,.on infere dans les
joints des chiffons de vieille toile, qui empêchent que le fucre fondu ne
fuinte. Ces chiffons s'appellent loques en terme de raffinerie. On clarifie le
fucre dans les chaudieres z St/ 2, pl. III.

46.LA chaudiere 3 fert pour raccourcir, ou, en termes de Part, pour faire
les écumes. Nous avons dit qu'il y a plufieurs raffineries où cette chaudiere
manque : en ce cas, on fait les écimes dans une des chaudieres à clarifier.
La chaudiere aux écumes eff repréfentée en particulier dans les pl. II & III,
num. 1$.

47. LE num. ifs de la pl. H repréfente la chaudiere à cuire. On n'a-
joute point de bordure à celle -ci. On voit auprès de cette chaudiere un
contre-maitre qui tient de la main gauche un bâton de preuve, qu'il prend
de la droite pour connaître fi le fucre eft à fon .degré de cuiffon.

48. ON Voit àu num. 17, pl. II, une chaudiere qui n'eft point montée
fur un fourneau, mais qui, à raifon de fa grande profondeur, eft enfoncée
en terre & fcellée dans une maçonnerie folide. On la nomme clzaudiere à claire,

Tome XV. 	 P P P
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( a) parce qu'on" met dedans le fucre clarifié jufqu'à ce que la chaudiere à
cuire Toit en état de le recevoir. On a .repréfenté cette chaudiere en parti-
culier dans la pl. III , fig. io , afin qu'on puiffe voir comment ,on y établit
un panier, dans lequel efi un. drap op blanchet qui fert à filtrer & achever
de dépurer la clairce. On tient cette chaudiere couverte avec une ferpilliere
ou un couvercle de planches , pour que la poufliere du charbon ne puiffe y
tomber & falir la clairce, comme on le voit dans la pl. II, fig. 17.

49. TOUTES ces chaudieres , excepté celle à clairce , laquelle contient
feule trois & quatre fois autant que chacune des autres , font à peu près de
même grandeur ; elles font prefque cylindriques & ont environ quatre
pieds quatre pouces de diametre en - dedans ; leur fond eft plat: elles pefent
environ trois cents livres : les planches qui en forment les bords , ont trois
quarts de ligne d'épailreur ; mais le fond eft épais de deux lignes. Autant
qu'il efi poffible , on établit la chaudiere à clairce tout auprès de celle à
cuire, pour qu'on puifl'e promptement & commodément remplir la chaudiere à
Cuire. Il y a même quelquefois une efpece de hache ou dalle, dans laquelle
on verre la clairce qui fe rend dans la chaudiere à cuire par un tuyau qui
y communique.

se,. LES éminences en dos de bahut, d , pl. II & III, qui font entre
les chaudieres , fe nomment les coffres. Ils font formés' par les glacis ou
entonnoirs de plomb qui font à la partie pofférieure des chaudieres &
intérieurement ils contiennent les ventoufes dont nous parlerons dans la
fuite. Sur un de ces coffres, entre les chaudieres num. r4 & r , pl. H eft
établie la dalle qui fert à conduire Le firop clarifié des chaudieres à clarifier,
dans la chaudiere à clairce. On verre avec une grande cuiller nommée pu-
dieux- , pl. III , fig. I; , le firop clarifié , dans le baffin A de la dalle , pl. III ,
fig. s qui fait l'office d'entonnoir. Le fucre clarifié étant conduit par le
tuyau B de la dalle , fe rend par fa propre pente fur le blanchet qui couvre
la chaudiere à clairce, pl. Ill, fig. ro. On voit toutes ces chofes dans leur
fitnation fur la pl. II.

y I. LE devant des chaudieres & des coffres forme une plate- bande e e,
pl. III , ou une banquette dont le devant dl bordé d'un gros boudin qui
s'éleve d'environ trois pouces; & le tout eft recouvert d'une table de plomb
qui s'incline un peu par un tuffeau vers des trous ff, pl. III, qui font entre
les chaudieres : tout cela fe voit fur le plan en perfpetive de la pi. IL Ces
trous qu'on nomme des poiles ou écuelles, font revêtus de cuivre, & figu-
rés en timbales comme les poètes des confifeurs. Cette difpofition eh très-
bien entendue pour recevoir le fucre qui fe gonfle, & qui paire allez fou-

(a) Le mot clairce cil en tirage dans les raffineries: il exprime en un fent mot le
firop clarifie.
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vent par-defrus les bordures quand on- clarifie , ou même le Lucre clarifié,
lorfqu'il paire par-deffus les bords de la -chaudiere à cuire.

f 2. EN g, pl. III, font les ouvertures pour les cendriers , & l'on voit à
côté les portes par lefquelles on met le charboii - fous les chaudieres , & qui
répondent à la fournaife.

5;. TOUT cela fe voit encore très -- clairement dans la pl. II. Néanmoins
ceci fera éclairci quand nous détaillerons comment les chaudieres font montées
fut leur fourneau. Au num. 9, pl. Hi , eft un tas de charbon de terre, &
un ferviteur qui en ramaffe avec une pelle creufe , pl. 111, fig. 14, pour le
jeter dans les fourneaux. Il y a toujours, dans ces atteliers , un gros tas de char-.
bon de terre : car on ne chauffe point les chaudieres avec du bois.

54. N°. ES, pl. H, cd une futaille dans laquelle on met le fang de boeuf
qui fert à clarifier le fucre. On le met louvent hors de Pencher à taule de fa
rnauvaife odeur. -

çç. LÀ. fumée des fourneaux fe diffipe par les cheminées cotées tr ;
pl. HL Mais il s'échappe des chaudieres une telle quantité de vapeurs , que
quand l'air eft épais, & que le feu eft allumé fous les quatre -chaudieres
à peine voit-on clair : c'est pourquoi il n'y e point de plancher au - deffus
des chaudieres. On pratique même au toit, des lucarnes en demoifelles, qui
font deffides à faciliter la didipation des vapeurs'.

56. Au num. 19, pl. /I, font des efpeces de rabots , comme ceux dont
fe fervent les maçons pour bouler leur mortier ; il y en a de différentes
formes : tous fervent à remuer la chaux dans le bac. On les nomme mauve-
chaux , ou mouverons du bac à chaux.	 • '

57. Au num. ao , pl. II, eft la porte d'une étuve. Maintenant qu'on a une
idée générale de la difpofition des différens uftenciles qui doivent meubler
la halle aux chaudieres, nous allons entrer dans quelques détails, & nous
commencerons par expliquer comment les chaudieres font montées fur leurs
fourneaux.

Etableiment des chaudieres.,

i8. ON voit en h , pl. M , les portes par gefquelles on met le fetz
fous les chaudieres , & en g une arcade qui conduit au cendrier. Comme
les chaudieres ne reçoivent Petiot" du feu que par le fond, il faut imagi-
ner qu'elles font reçues dans un mailif de maçonnerie , comme on le voit
en A , pl. 111 „fig. 7. B cil la fournaife dans laquelle brûle le charbon de terre
qu'on jette par la porte C.

9. ON fait que le charbon de terre ne brûle point, s'il n'eft continuel-
lement animé par un courant d'air.'.C'eft pourquoi on le jette fur une grille

P p p il
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de fer, fous. laquelle il y a un grand cendrier de cinq pieds de profondeur
D, fig. 7, qui reçoit l'air extérieur par une galerie E F, pl. 111, fig. 17 , qui
aboutit à l'arcade g, pl. III. Pour concevoir la difpofition de as galeries,
il faut lever les planches num. g, pl. ILI , qui_ font vis - à - vis les ar-
cades dont nous venons de parler. Alors on découvre dei enfoncernens E
pl. , fig. 17 , dans lelquels on defcend avec une échelle pour apperce-
voir les embranchemens ou -galeries F, qui vont répondre au cendrier D
qui eft fous la fournaife B , fig. 7. On defcend effeaivement dans les ca-
vités E , pour retirer avec un crochet ou fourgon les cendres qui Le font
.amaffées dans les cendriers D , pl. 111 , fig. 7 & 17 , en les attirant dans l'en-
foncement E par les embranchernens F, qui ont dix - huit à dix - neuf
pouces de largeur fur deux pieds de hauteur fous clef : on conçoit que les
galeries E F fournident une grande quantité d'air qui anime le feu pofé furies
grilles en B, fig.. 7 & 18.

6o. Tous ces embranchemens F font voûtés en briques ; mais les cavi-
tés E, qui ont environ trois pieds de largeur fur cinq de profo-ndeur, font
couvertes par des planches, comme on le voitpL HI; ou bien on les couvre
avec des grilles pour que l'air entre encore plus librement dans les galeries.
Quand on s'apperçoit que le feu ne brûle pas avec affez d'ardeur, il faut
donner entrée à l'air des cendriers ; & pour cela on paife un crochet de
fer entre les barreaux qui forment la grille de la fournaife B. Ces barreaux
ont trois pouces & demi de groffeur.

61. POUR finir le fourneau, il ne refle plus qu'à donner une eue à la
fumée. On pratique pour cet etfet , dans le maffif de la maçonnerie, des
tuyaux circulaires G , pL III ;fig. 18, d'un pied de hauteur fur fix pouces de
largeur , qu'on nomme ventoufes ou évents. Ils partent des fournaifes B
pl. III, fig. 18, & vont aboutir aux cheminées H, qui ont vingt - huit
pouces de largeur fur dix - huit d'épaideur. Il y a trois ventoufes à chaque
fourneau ; & en certains endroits, elles paffent les unes au-deffus des autres,
»G fig- 7 & 19.

62. ENFIN les bouches extérieures, pl. H & III, qui ont dix- huit à
vingt pouces d'ouverture, & qui font fortifiées par de bonnes barres de fer,
font fermées par des portes de fer battu.

63. LA difpofition que nous venons de donner pour exemple étant pour
trois fourneaux , celui du milieu reçoit deux galeries, & l'es ventoufes abou-
dirent à deux cheminées. Mais quand il y a quatre chaudieres , chaque four-
naife ne reçoit l'air que d'une feule galerie; ce qui exige un petit changement
dans la conitruaion: on l'imaginera aifément.

e4eie
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Des bacs â chaux, & des opérations qui y ans rapport.

64. L'EAU de chaux ett une fulattance âcre & alcaline, qui a beaucoup
d'affinité avec les matieres grattes ou muqueures , avec lerquelles elle fait
une fulattance favonneure : c'eft pour cette raifon qu'on en fait grand ufage
en thymie, pour dégrader les fucs dépurés des plantes lorrqu on veut en
retirer les fels effentiels. C'eft aulli dans cette vue que , pour dégrader le
fucre fondu, ou • emporter ce qu'il a de plus vifqueux ou muqueux, & faci-
liter la réparation du grain , on en fait un grand ufàge dans les raffineries.
Une de les propriétés ett de donner plus de corps à l'écume, qui fans cela
fe préfente beaucoup plus molte; enforte qu'elle eft sujette à paffer au travers
des trous de Pécumereire ; au lieu qu'avec le feCOLIC de cette eau de chaux l'é-
cume eft plus épaiire , plus détachée , &,fi l'on peut fe fèrvir du terme ,plus grai-
née: alors l'écu mereire la retient aitérnent.Mais fa propriété la plus eirentielle est
de rendre le sirop clarifié moins huileux , moins - filant, & de lui donner par-
là, lorfqu'il ett clarifié & cuit, la facilité de former fon grain. Sans elle plu-
rieurs matieres mème affez blanches, ne produiraient dans les chaudieres de
l'empli & dans les formes; qu'une pâte épailre, pleine d'un grain très -fin ,
très- mollet , dont le firop aurait beaucoup de peine à fe réparer.

6i. Voici comment on fait l'eau de chaux. On établir, pl. II , fig. 4,
ou pl. III, fig. 6, finis le robinet qui vient du réfervoir, ou tout auprès de
ce réservoir, une grande cuve de bois de chêne cerclée de fer : elle a ordi-
nairement neuf pieds de profondeur fur fix pieds de diametre en - dedans.
Elle entre en terre de fix pieds, étant reçue dans un maffif de maçonnerie
qui a fept à huit pouces d'épaiffeur , & elle excede le terrein de trois ou
quatre pieds. On met dans cette cuve qu'on nomme le bac à chaux , environ
foixante poinçons d'eau , avec douze mines de chaux vive. On mouve &
on brade Peau & la chaux avec un mouveron , pl. H , fig. 19, qui eŒ louvent
cette erpece de bouloir ou de rabot , dont les maçons fe fervent pour faire
leur mortier, & l'on mouve tous les foins, pour que l'eau ait le teins de
s'éclaircir pendant la nuit : car il ne faut point que l'eau qu'on met dans les
chaudieres toit trouble. C'eft pourquoi , quand on travaille beaucoup , on g,
quelquefois, outre le grand bac à chaux,p/. 11 , num.- 4., un petit bac num: 2r,
qu'on voit au-defrous du grand, pl. IE. On le remplit d'eau de chaux claire ,
avant de mettre de nouvelle eau & de nouvelle chaux dans le grand bac; car
on peut compter qu'il faut environ une mine de chaux pour clarifier une
chaudiere de fucre. •

66. DE teins en teins on vuide le grand bac, & l'on jette dans un trou
qui eft dans la cour, la chaux qei s'eft amaifée au fond : elle peut revit à faire
du mortier pour les maçons , quoiqu'on prétende qu'elle Toit moins bonne
que celle qui n'a pas été lavée,
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67. j'AI déjà dit que dans les raffineries nouvellement établies , on avait
fait le bac à chaux en maçonnerie ; & que quand il était pollible de l'établir
plus haut que les chaudieres, comme ferait le réfervoir A, pl. III, on pou-
vait conduire Peau dans les chaudieres par des tuyaux ; ce qui épargnait
beaucoup de travail. Mais il ne faut prendre l'eau de chaux qu'au tiers de la
hauteur du réfervoir, afin qu'elle foit claire & qu'it ne s'y mêle point de
parties terreufes. On a quelquefois fait Parage d'une pompe pour élever l'eau
du bac établi trop bas ; mais il faut que le bas de la pompe ne defcende
guere plus bas que la moitié de la profondeur du réfervoir: autrement elle
troublerait l'eau.

Comment on chalut les chaudieres.

68. Nous fuppofons qu'on a mis en place le collet a , pi. III, fig. r ,
vis - à - vis la chaudiere qu'on veut charger. On place aux deux côtés de la
bouche du fourneau des marche-pieds femblables à c ; ( a ) deux ferviteurs
montent fur ces marche-pieds pour verfer l'eau de chaux dans la chaudiere ,
pendant que les autres apportent l'eau de chaux dans des baquets , fig. 23 ,
les tenant par les antes, comme on le voit N. ///, fig. 24. A mefure que
ceux-ci arrivent, ils pofent leurs baquets furte collet a & les deux fer-
viteurs verfent Peau dans la chaudiere , qui n'et gai-nie que de fa premiers
bordure, comme eft celle de la jg. z : car on ne met la feconde bordure,
fig. i , que quand le bouillon s'éleve.

69. ON remplit aine la chaudiere d'eau de chaux jufqu'aux environs
des deux tiers de fa hauteur , ou fix pouces au - dei:Vous de fon bord , non
compris la bordure : car il faut à peu près le même poids d'eau de chaux que
de fucre brut.

70. ON apporte enfuite la mofcouade ou la cafronade dans des baquets
à anfes , portés par deux hommes ,pI. Il , fig. s i , & Pou acheve d'emplir
la chaudiere prefque jurqu'au haut de la bordure. Mais ici les deux ferviteurs
qui ont apporté le baquet, le pofent fur le collet, montent eux-mêmes fur
les marche - pieds , & verfent la mofcouade dans l'eau de chaux , l'élevant
fort haut , non - feulement pour que le fucre fe mêle avec Peau de chaux ,
mais encore pour ne point endommager la bordure des chaudieres, comme
cela arriverait fi l'on pofait les baquets deffus.

7r. QUAND on a des lirops fins qui doivent rentrer dans le fucre , on
met fur une chaudiere, par exemple, fig. 4, pl. III , le porteur , fig. S 3
&. l'on renverfe deffus les pots remplis de firop ; comme on le voit à la

(a) Quand les chaudieres font baffes , on fe paire de marche - pieds.
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chaudiere de la fg. 4, où l'on a fupprimé la bordure, pour biffer mieux
appercevoir la pofition du porteur & des pots qui s'égouttent.

72. QPELQUES contre - maîtres mettent du fang dans la chaudiere avec
la mofcouade , & font braffer le fang avec la molCouade dans la chaudiere
avant d'y mettre l'eau de chaux. Je m'abffiendrai de blâmer cette pratique,
qu'on prétend 'être juflifiée par nombre d'expériences. Mais je ne puis me
difpenfer de dire qu'il femblerait plus à propos de ne mettre le fang que
quand la chaudiere eft prête à	 ; car quand on ne met le fang qtfe
lorfque le bouillon commence, l'eau de chaux ayant fait avec la partie
grafiê	 firop des molécules favonneufes , le fang qu'on jette dans le bain
qui efl fort chaud, fe cuit & forme comme un réfeau qui rafremble toutes
les molécules favonneufes , & les porte à la fuperficie en écumes, ce qui
doit faire une parfaite clarification ; au lieu que , quand on met le fang
avant Peau de chaux, la chaux agiffant en même teins fur la graille du
fucre & fur celle du fang , fon adion fur la partie vifqueufe du firop en
cil diminuée. Au relie j'avoue qu'il faut, pour avoir confiance à cette théo.
rie, qu'elle foit confirmée par l'expérience; & j'ai déjà dit qu'il y a des
raffineurs qui fe croient affez fondés en expériences pour penfer différem-
ment : cependant je puis fuppofer fans inconvénient, qu'on ne met pas
le fang dès le commencement avec l'eau de chaux, & (t'ivre les opérations
du raffineur, pour indiquer comment on conduit la clarification.

Maniere de clarifier le [acre.

73. PENDANT que les pots de firop s'égouttent, on met du bois clair
dans le fourneau : ce font quelquefois les cerceaux & les douves des bar-
riques qui contenaient le fucre. On y met le feu, & l'on jette dais du
charbon pour faire un bon feu fous la chaudiere ; ce que l'on continue
pendant une heure, ou une heure & demie, ou plutôt jurqu'à ce que le
fucre commence à monter.

74. PENDANT la preiniere demi- heure, on mauve continuellement lék
fucre pour faire fondre la morcouade, & empêcher que, fe précipitant &
s'attachant au fond de la chaudiere' elle ne bride. Pour naouver ainfi le
fucre ( a ), fe fert d'une grandefpatule de bois, qui a prefque la forme
d'un aviron, & qu'on nomme mouveron. Il a environ huit pieds de lon-
gueur , & la pale a fax pouces de largeur.

QUAND la chaudiere commence à s'échauffer, fi l'on n'a pas mis

(a) Dans les raffineries on appelle fucre n'eft autre cite que du Cucre fondu dans
la liqueur qui contient le grain, ie.: qui eft de l'eau : on a conferve le terme de firop
véritablement un firop, puirque le lirop pour la liqueur qui s'égoutte du grain.
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le fang d'abord avec l'eau de chaux , l'on verte dedans , & de fort haut,
un petit l'eau de fang de bœuf, & l'on continue de faire agir le moit-
veron.

76. ON cette de mouver , & le firop monte ; eeft-à-dire , que du fond
de la chaudiere s'excitent des vapeurs qui font paraître de tems en teins
quelques frémiifemens. Alors on met la feconde balafre, pl. III, fig. t ; car
la premiere a été placée avant de charger la chaudiere , comme on le voit
fig. z ; de forte que , quand on met la feconde hauffe , la chaudiere eft
pleine prefque jufqu'au bord de la premiere haulfe. -Elle fe trouve donc
agrandie de toute la hauteur de cette balafre ; & la feconde fert à empê-
cher le bouillon de paffer par - deifus cette chaudiere , & de fa répandre
fur la banquette.

77. QUAND on a mis la féconde hauffe, & qu'on s'apperçoit que le fucre
eft prêt à jeter fes premiers bouillons , on diminue le feu en le pouffant
vers un des évents, & en jetant deiTus du charbon mouillé avec la pelle
creufa pl. Ili, fig. 16 ,	 même de l'eau avec le pucheux ou la grande
cuiller , fig. i;. 11 eft important de diminuer beaucoup le feu , pour que
le fucre ne faife que frémir ; car s'il bouillait à gros bouillons , les écumes
fe mêleraient avec le fucre , & la clarification ferait manquée , ou au moins
on aurait peine à les en féparer. Il faut de plus que le peu de féu que
l'on conferve Toit d'un côté de la chaudiere , afin que le petit bouillon
qui s'éleva de ce côté-là , pouffe les écumes du côté opPofé , où elles fe
raffemblent jufqu'à s'élever plus haut que la feconde bordure.

78. ON laide donc monter les écumes; & quand elles font bien élevées,
on éteint entiérement le feu en jetant de l'eau defl'us avec le pucheux ; c'eft
pourquoi l'on a foin qu'auprès des chaudieres il y ait toujours des baquets
pleins d'eau : on en voit un auprès du petit bac à chaux dans la pl. Il,
avec un pucheux dans ce baquet.

79. QUAND le feu eft éteint, les écumes "s'affaiffent; elles diminuent
d'épaiffeur ; elles fe rafTermitfent, ou, en terme de l'art, elles fe fichent :
ce qui exige un bon quart - d'heure. Alors , fi la chaudiere eŒ élevée, on
en approche un marche - pied femblable à c, pl. III, pour élever le clari-
fieur qui va lever les écumes avec une grande écumoire de cuivre , fig. 14,
qu'on nomme écumerette ou écumereffè. Cet inftrument fe manie à deux mains,
& avec douceur pour ne point brouiller les écumes avec le fucre. On pale
donc récumereffe fous la couche d'écume ; on la fouleve , & on la porte
fur un baquet, comme on le voit pl. Ill, vis -à- vis la chaudiere fig. 2.
Ce baquet k eft ainfi placé fur la banquette vis-à- vis les chaudieres. On
appuie le manche de l'écumera& fur une des anfes du baquet ; & la tour-
nant fur le tranchant, on ladre quelque rems l'écumereIre s'égoutter dans le

baquet.
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baquet. On volt devant la chaudiere num. 2, un clarifieur en attitude.
ramalfe avec foin toutes les parceltes d'écume ; il gratte même avec fon
écumereffe les portions d'écume qui fe font attachées à la chaudiere au-
deffus da niveau du Lucre ; & il met le tout 'dans le baquet ,.qu'un fer-
viteur dans l'attitude repréfentée par la pl. III, fig. 24, porte dans une
chaudiere roulante pour en retirer le firop fin , quand on en a reemb16
une certaine quantité, ainfi que nous l'expliquerons dans la fuite. Dans les
raffineries où il y a quatre chaudieres montées, on page tout de fuite les
écumes - dans une de ces chaudieres, & mi les raccourcit fur - le - champ
ceci s'éclaircira dans la fuite. Je reviens au firop qu'on clarifie.

,80. Apaks qu'on a levé les premieres écumes, le clarifieur examine ii fa
clairce eft bien clarifiée ; pour cela il plonge fon écumereffe dans la chau-
diere ; il la retire ; il la laiffe un moment fe rafraîchir un peu en la tenant à
plat ; puis la mettant fur le tranchant, il examine fi la nappe de fucre liquide
qui coule de 1'écumereffe eft bien claire ; car en l'oppofant au jour , il ne doit
point paraître de parcelles d'éCurne ,. ni de nébulofités.

8i. LE Lucre n'ell jamais parfaitement clarifié après la levée des premieres
écumes ; on acheve la clarification en donnant ce qu'on appelle des couvertures :
ce qui fe fait en mêlant dans un baquet un peu de fang avec de l'eau de chaux..
On verfe de fort haut ce mêlange dans le Lucre ; on mouve avec le mouve-
ton ; on laiffe un peu de feu fe rallumer vers un des côtés pour faire remon-
ter une feconde écume qu'on ladre fe Lécher comme , la prerniere , & qu'on
enleve de même, ce qu'on répete jufqu'à ce que la nappe qui coule de l'écu-
mereffe foit très -tranfparente. Ou prend _auffi de ce firop dans une petite
cuiller à couvrir , bien nette , dont on doit voir le . fond au travers du Lucre ,.
auffi net que s'il n'y avait rien dans cette cuiller.

82. j'Ar vu des clarifieurs qui terminaient leurclarification en verfant dans
le Lucre un feau ou deux d'eau de chaux , fans mêlange de fang. Ils rallu-
ment le feu, puis ils le diminuent, pour laiifer former une écume légere qu'ils
enlevent comme les premieres; & S'ils apperçoivent des parcelles d'écume
qui roldent,dans le firop , ils donnent le feu un peu vif pour les déterminer
à monter à la fuperficie du Lucre: mais ils finiffent toujours par ralentir le
feu , afin que les écumes Le forment tranquillement.	 •
_ 83. QUAND le fucre tiquide di bien clarifié , on prend la dalle, pl. Ill,

fig. z S. On établit fon baffin fur un des coffres qui font entre les chaudieres ,
ainfi qu'on le voit pl. II, entre les chaudieres ;4 & ; f , & l'on en fait abou-
tir le tuyau à une chaudiere qu'on nomme la chaudiere â clairce, n°.
elf aifé de .concevoir qu'en verfant avec un pucheux le firop clarifié dans le
baffin de la dalle, ce firop fe rend .par le tuyau dans la chaudiere à clairce,
gui a ordinairement fix pieds de diametce _fur fix pieds de profondeur. Mais

Tome XV. . 	 Q.
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pour retenir toutes les impuretés de la daine • on établit fur la chaudiere à
ait-Ce deux barreaux de fer qui la. traverfent, & qui foutiennent tin grand
panier d'ofier, , qu'on nomme panier à palet ; on double ce 'panier d'un blan-
chet au "travers duquel la clairce qui coule de la dalle fe filtre, en y dépa-
rant le fable qui fe trouve dans la mofcouade , & les petites impuretés qui
peuvent échapper à la vigilance du clarifient.. La diFpotition du panier &
blanchet fur la chaudiere à clairce re Voitp/. /H, fig. le.

84. LE blanchet eŒ un morceau de drap blanc, bien foulé 8u bien drapé.
Peu à peu ce drap s'encralfe, & le fucre ne paffe plus ; dans ce cas il faut en
fubffituer un. autre, après avoir enlevé avec une cuiller toutes les parcelles
d'.écume qui ont été retenues par le blanchet : on jette ces fubliances char-
gées d'écume dans la chaudiere aux écumes.

8S.. DANS quelques raffineries, on a ptufieurs morceaux de drap coupés-
de la grandeur des paniers ; & on en ôte un pour y en fubffituer un autre.
Dans d'autres raffineries, c'eft une grande piece de drap qui a cinq quarts
de largeur, & douze à quinze toifes de longueur r on la plie eu zig-zag dans
une calife, COMIT1C on le voit , p/. III, fig. i o. Et quand une portion 7-ett
encraifée, on la tire versa : alors une autre portion de la piece fe trouve
fur le panier. Dans l'un & l'autre cas, les bords du drap doivent retomber.
fur le dehors ,du panier, & an les retient avec des crampons ou crochets
de fer c. Ordinairement, à tuefure que les blanchets s'encraffent, on les fait
tomber dans une chaudiere roulante qui eft mire à côté de la chaudiere
clairce , qui eti: remplie d'eau pour décraffer le- blanchet:

8. Poun fortifier les blanchets, on . les borde avec un derni-lez de groffc
toile :. cette bordure-a. huit à. neuf pouces de largeur.

87. ON porte à la riviere tes blanchets encraffés pur les y laver ; aprés •
quoi an les étend dans quelques - unes des galeries de la raffinerie , où ils
retient pour fécher juiqu'à.ce qu'on en ait befoin ; car le fucre ne coule pas
fi bien à travers les blanchets

88. QUOIQUE l'âcreté de l'eau de chaux fait diminuée par la éraiffe du
fang St du- fiacre, les blanchets ne laiffent pas d'en être endommagés, ainti
que par la, chaleur" du fucre. Ils le font encore beaucoup plus lartqu'on les.
Lac long- terns dans la chaudiere où no-us avons dit qu'on les jette ; ear l'eau -
chargée de t'acre fermente ; elle s'aigrit Si endommage les blanchets au point
de les mettre hors d'état, de fervir.. Ces. différentes raifons obligent de les
renotiveller affez fréquemment. Comme ils font plus endommagés par le
milieu que par les bords, on pourrait les couper en deux, •& coudre en-
feruble les deux borde, qui alors fe trouveraient au milieu. Ils pourraient
fervir encore en cet état quelque tems : car un blanchet qui a perdu tout
fén poil, ne filtre plus comme il faut.



LE SUCRE	 49t

89. QUAND la clairce eft filtrée , il relie à la cuire ainfi il faut la tue
porter dans la chaudiere cotée 16, pl. IL Cela fe fait aifément & prompte.
ment avec un pucheux , quand la chaudiere à clairce , num. /7 , dl tout
auprès de la chaudiere à cuire ,"cotée 16 , pl. 11. Mais le terrein ne permet
pas toujours d'ufer de cette commodité; en ce cas la chaudiere à clairce eft
détachée des chaudieres à cuire , comme pl. III, fig. Io & 16. Cette derniere
figure repréfente une coupe perpendiculaire de la chaudiere à clairce. Il faut
alors porter affez loin la clairce pour la mettre dans la chaudiere à cuire : pour
ne point perdre de fucre, on met auprès de la chaudiere à clairee une efpece
de canap A, qu'on nomme une chaife, qui eft couverte d'une table de plomb,
dont une partie remonte fur le dos de la chaife , & retombe en bavette dans la
chaudiere. Au milieu du fiege de la chaife e11 un trou , fous lequel on met
un pot à firop B , pour recevoir celui qui fe répand : c'eft fur cette chaife
qu'on pofe les bafiins C, que le clarifieur remplit avec un feau, comme nous
allons l'expliquer.

90. ON voit en N, pl. III, fig. Io, un feau qui pend par fade à un cro-
chet placé au bas du panier à paffér. Le clarifieur prend le l'eau pour puifer la
clairce & en remplir les baflins ; mais quand il a vuidé en partie la chaudiere
à clairce , cette chaudiere efetrop profonde pour qu'il puiffe y puifer le fucre
clarifié ; alors il paffe dans l'aide du feau un crochet D, fie. 16 il puife le
fucre, il remonte le crochet, & il l'arrête au bord de la chaudiere par un
autre crochet qui s'y agratfe ; & le l'eau étant aine à portée d'être faifi avec
la main , il le prend de la main gauche , & verre la clairce dans le baffin

	

qu'un ferviteur prend devant lui , comme on le voit / 	 6-	p_.	 ,	 & cé
ferviteur va verkr le fucre clarifié dans la chaudiere à cuire.

Digreffion fur la maniere de clarifier.

91. IL y a en général trois manieres de clarifier une liqueur quelconque.
On peut clarifier par précipitation, ou par filtration, ou par élévation. Je patte
ici de la clarification en général , & non pas particuliérement de celle qui con-
vient au fucre.

92. LES ciriers ou les chandeliers clarifient la cire ou le fuif, 	 laent
les corps étrangers plus pefans que ces matieres , tomber ou fe précipiter au
fond des vafes , où on les entretient long - teins dans un état de fufion , pour
que les fubflances étrangeres aient le tems de tomber. Les liqueurs qu'on
peut laiffer long-teins en repos, fe clarifient aufli d'elles-mêmes par précipi-
tation : e'eft ainfi que la lie fe précipite au fond des futailles remplies de vin,
de biere , de cidre, &c. de même que le marc du café. Souvent , pour faciliter
la précipitation des matieres qui font à peu près de même pefanteur fpécifique

Q cl' 4
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que ks liqueurs 'qu'on lai& fi Clarifier, on mêle avec ces liquetes des blecs
d'oeufs ou 'de la colle de pàifon , qui d'abord s'étendent fur la fiaperficie de
la liqueur, & y fontaine efpece de nappe qui fe précipite peu à peu au fond,
& entraîne avec elle les corps étrangers.CePtainfi qu'on clarifie le vin & la biere
que l'on colle : on . clarifie de même le café avec un peu' de corne de cerf.
Mais il faut que la liqueur qu'on veut clarifier, foit moins pefante que les
oeufs, ou la colle de poltron, ou la corne de cerf; fans quoi ces fubitances
flotteraient continuellement deifus les liqueurs; & celles- ci ne feraient point
clarifiées.

.93. CETTE maniere de clarifier ne convient point au• fucre. Il faudrait
biffer la clairce refroidie féjourner fort long-teins dans des vafes : elle s'y
aigrirait , & ferait en partie perdue. Je ne fais pas même fi les oeufs , la colle ,
&c. font fpécifiquenient plus pefans que le fucre fondu.

94. LA clarification fe fait encore par filtration; par exemple lorfqu'oti
paire le. vin fur des rapés de grains ou de copeaux, & d'autres liqueurs, par
des manches ou chauffes d'hypocras., par des éponges , du coton ,. ou des
feuilles de papier gris. Cette maniere de clarifier ne convient guere aux rat-
tances épaiffes & vifqueufes.; ou. G l'on veut alors y avoir recours ,. il faut
fe fervir de filtres qui 'n'aient pas les pores fort petits. Pour filtrer du fucre
fondu au - travers du papier gris, it &udrait l'étendre dans beaucoup d'eau ;
ce qui obligerait de faire enfuite de grandes évaporations qui coûteraient
beaucoup.: c'efl ce qui fait que l'on fe contente de filtrer la clairce par un
drap. Ainfi la clarification par filtration efi en quelque façon admit° pour le
Lucre.

95. LA trolfieme maniere dé clarifier efl de jeter dans. la  liqueur une
fubttance qui d'abord toit affez fluide pour fe mêler avec le fucre fondu , &
qui en fe cuitant promptement ernbraire avec lès parties les fubftances qui
troublent la liqueur, & auffi des bulles d'air ou des vapeurs raréfiées qui la
déterminent à fe porter â là fuperficie , fous une forine fpongieufe qu'on
nomrae l'écume. C'eft Ce moyen! dont on fait principalement ufage pour la cla-
rification da fucre & les fubftances qu'on emploie pour opérer cette clari-
fication , font les blancs d'oeufs battus avec de l'eau ou du fang de boeuf :
.ces deux fubfla-nces très- fluides, quand elleS font battues avec de l'eau, fe
:mêlent bien avec le fucre fondu. Comme elles cuitent très- promptement ;
-& comme leurs parties font remplies, foit d'air , fbit de vapeurs, elles for-
:ment , en s'épaiffitrant par la culiron , Une efpee de filtre qui , montant à la
rup.erficie de la liqueur, entraîne avec lui tout.ee qui pouvait troubler le fitcre,

fe porte à la furFace avec lés impuretés fous la forme d'écume, qu'il faut
prendre garde de brifer „ parce que fi l'on dégageait les bulles l'air cuii . .les
détermine à •monter.,à la furface de la liqueur, les écumes qui deviendraient
de même poids que le fucre n'agiraient dans la liqueur que par petites par-
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celles qu'il ne ferait pas pollible d'enlever avec l'écumerefre : d'autres parties
plus pefintes fe précipiteraient au fond des chaudieres , où elles courraient
rifque de fe brûler.

96. Voici quelques obfervations qui confimeront cette théorie : 19. J'ai
effayé de fubftittier la colle de pOiffon aux blancs d'oeufs ; elle n'a produit
aucune écume, parce qu'elle ne fe cuit pas.

2°.. Si l'on fait bouillir à petits bouillons le fucre où l'on a mis le fang
ou les blancs d'oeufs , il s'éleve à la fuperficie des écumes épaiffes.

.3°. Si l'on fait bouillir le fiacre à gros bouillons, une partie des écumes
fe mêlent avec le fucre , parce que les véficules qui font leur légéreté fe
brifent , & une partie des écumes roule dans le fucre.

49. -Si on laide refroidir le fucre, les écumes fe précipitent ; la partie
fupérieure de la chaudiere , au bout d'une demi- heure , aura plus d'un
pouce de hauteur, où le fucre paraît prefque parfaitement épuré ; plus bas
il rie l'eft pas ; 'au bout de vingt-quatre heures toute l'écume fe précipite
au fond de la Chaudiere : je crois que cela dépend de ce que lés vapeurs con-
tenues dans les véficules fe coudenfent ,& les écumes deviennentalors plus
pelantes que le fucre.

Q. LES écumes fe mêlent auffi avec le fucre, a on les agite : ce qui
vient de ce qu'on brife les véficules , d'où dépend la légéreté des écumes.

97 k faut donc concevoir que les parties de chaux font avec lifuhflance la
plus grafi la plus muqueufe du fucre fondu, des molécules favonneufes.
Cette propriété de l'eau de chaux de s'unir aux corps gras; eft très - bien
établie , g. par la propriété qu'elle a de rendre très-tenues les huiles les
plus grades ; 2. par le rôle qu'elle joue dans la fabrique du favon ; 30. par
ce qu'on obferve dans la redlification des huiles empyreumatiques , végé-
tales ou animales ;49. par l'effet qu'elle produit dans la préparation des cuirs.
Ie. Veut-on obtenir un fel- effenriel d'un flic de plante qui" étant fort gras a une
grande clifpofition à tomber en putréfaâion ? on met dedans non-feulement
de l'eau de chaux , mais même de la chaux vive en pierre. Nous foupçon-
rions donc qu'il fe fait une union dee-parties les plus vifqueufes mucila-
gineufes du fucre fondu avec la chaux ; & c'eft cette union que nous 'nom-
mons molécules favonnees , quoique certainement elles ne forment pas un
-vrai favon & qu'elles ne fe montrent, pas dans le fucre comme des corps
étrangers.

98. Nous croyons donc que les blancs d'oeufs ou le fang 'm'elés avec le
fticre fondu , ces fubitances rarnaffent non-feulement les corps étrangers qui

. flottent dans la • liqueur, mais encore toutes.ceS molécules favonneufes, & les -
entraînent à la fhperficie fous la formé d'écu9,:e. Si l'on verre les oeufs ou
le fang de fort. haut, c'ett -pour que ces rnateeres fe mêlent avec le fuere:
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Si l'on motive . rapidement, c'en' pour. rendre le mêlangeplus parfait : mais
il di important de ceffer tout mouvement auffi- tôt que les blancs d'oeufs
ou le fang cuifent poUr ne point rompre les véficules remplies d'air ou
de vapeurs qui font la légéreté dés écumes. Il faut , pour cette même rai-
fon , diminuer le feu, afin qu'un gros bouillon ne faffe point crever les vé- ,

facules remplies d'air. On doit auiri emporter doucement les écumes pour
que rien ne fe précipite au fond , que le fang ou les oeufs, venant à fe
cuire , montent à la ruperfic.ie. Si l'on rompait les véficules qui donnent
aux écumes leur légéreté, il ne relierait que deux moyens de les retirer ;
en premier lieu , par la filtration au travers du)lanchet; & il faudrait cou-
ler la liqueur fort chaude , pour que le firop étant plus liquide traverfât
mieux le drap. Le fecond moyen ferait de mettre le fucre fe refroidir &
dépoter les impuretés dans une chaudiere. Mais , pour que cette précipita-
tion réufsit , il faudrait que le fucre fût étendu dans beaucoup d'eau; &
alors la fermentation "ferait à craindre, fur-tout en été. Je fais qu'on pour..
rait clarifier du firop fans eau de chaux; mais je doute qu'on pût, par les
oeufs & le fang feuls , ôter au firop quelque chofe de gras & de vifqueux
qui s'oppofe à la réparation du grain. Dans les isles, où le firop de vefou
eft très-gras, nonnfeulement on emploie de la chaux en pierre , mais de plus
on augmente fa vertu alkaline en y ajoutant des cendres.' Quand par quel-
qu'accident les écumes fe , font mêlées avec le fucre, on parvient à les faire
monter vers la fuperficie , en jetant dans le fucre un peu de fang mêlé
dans de l'eau de chaux, & en augmentant un peu le feu : d'antres fe conten-
tent de Peau de chaux feule. J'ai vu, après cette addition, fe lever un peu
d'écume. Peut être réuffirait.on encore mieux, en verfant avec l'eau de
chaux un peu de firop aigri: ce [hop exciterait une effervercence qui pour-
tait être avantageufe.

99. J'AvouE que Peau de chaux pourrait agir dans le Emre autrement
que par la formation des molécules favouneufes; peut-être que par fon âcreté
elle diminuerait la vifcofité du firop. Voici une expérience de MM. de Bron-
ville & Villebouré, qui femblerait le prouver.

Ivo. ILS ont clarifié parfaitement du fucre, fans employer d'eau de chaux :
mais après l'avoir cuit à preuve, ils n'ont pu obtenir un grain bien fec.
Ayant ajouté de l'eau de chaux bien forte, il ne s'ert rien élevé à la fuper-
ficie du fucre qui avait été bien clarifié; cependant ce fucre étant raccourci 4

a fourni un beau grain qu'on n'avait pas pn obtenir auparavant. On voit
bien clairement un effet très-marqué de Peau de chaux. Mais comment agit•
elle ? Eft-ce en formant ,avec la partie la plus gratte .du firop une efpece de
favori , niais un rayon très-liquide qui ne fe montre pas fenfiblernent ? EfI-ce
en atténuant, en divifant la fui:Pitance la plus vifqueufe du firop? C'elt ce
que je n'ofe décider.
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t o r. ON employait autrefois beaucoup d'oeufs pour clarifier le fucre ; mais
depuis qu'on s'eii apperçu que le fang clarifiait mieux que les œufs , & qu'il
occafionnait moins de déchet, on ne fe fert prefque plus que de fang dans
les raffineries.

102. IL ne faut pas croire qu'il foit indifférent d'employer du fang de dif-
férentes efpeces d'animaux pour bien clarifier. On a fouvent éprouvé que le
fang de veau & celui de mouton clarifient moins bien que celui de boeuf, & que
même celui de bœuf produit un meilleur effet quand il commence à fe cor-
rompre, que quand il eft frais : apparemment que le fel volatil qui fe dégage
du fang agit fur la partie grafi du Lucre, & concourt avec les parties de
chaux à le dégrader; on m'a même affuré que!, quand toutes les raffineries
d'Orléans travaillaient beaucoup , -les boucheries de cette ville ne fourniffant
pas affez de fang de bœuf, des raffineurs en avaient fait venir de Paris. Je vais
reprendre le fil des travaux de la raffinerie.

De la mien da fitcre.

103. LE fucre ayant été bien clarifié & filtré par le blanchet , on le tranf-
porte , comme je l'ai dit, avec des baffins de la chaudiere à clairce dans la
chaudiere è cuire n°. 16 pl. Il , fig. i r. Cette chaudiere nie point bordée
comme les autres ; on l'emplit jufqu'à moitié avec le Lucre clarifié.

-104. QUAND la chaudiere cil chargée , on allume le Feu deffous ; & comme
il doit être très-vif, parce qu'il eft avantageux que la cuiffon fe faire promp-
tement , on l'anime en dégorgeant la grille avec le crochet du toqueui ou
eftoqueux, afin que l'air pafFant librement entre les barreaux des grilles ,
`le charbon brûle avec vivacité.

105. QUELQUES minutes après que le feu eft fous la chaudiere, le Lucre
gonfle beaucoup ; & il fe répandrait, G l'on n'abaiffait pas le bouillon en
jetant un peu de beurre fur le Lucre qui cuit , & G l'on ne mouvait pas con-
tinuellement avec le bâton à preuve. Quand le firop a pris fon bouillon ,
il ne s'éleve plus , au moins pendant un , peu de teins. Il faut néanmoins
le veiller ; car quelquefois il monte fubitement , fur-tout lorrqu'il dl près
d'être cuit.

106. ON foutient ce bouillon pendant environ trois quarts d'heure ou -

une heure ; & le contre-maitre s'apperçoit que fon firop approche d'être cuit ,
à la forme du bouillon, à l'épailfeur du Lucre fur le bâton de preuve , quel-
quefois encore à ce que le Lucre fe gonfle. Alors il prend la preuve en paf-
fant le pouce fur le bâton chargé de firop, comme on le voit pl. Il, vis-
à-vis la chaudiere no. i6. Approchant enfuite le doigt index du pouce,
& l'écartant , g jugé par le filet de firop qui Le prolonge d'un doigt à
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l'autre , fi le firop eft parvenu à fon degré de ciiiffon. Dans cette opération
tient le pouce en-bas. 	 •
. 107. LE raffineur ou le contre-maître connaiffent , à la nature du fil qu'ils

forment entre leurs doigts, fi le fucre dl parvenu au degré de -cuiifon qu'ils
veulent lui donner. On ne peut guere affigner fur cela de regle précife
pendant je crois avoir remarqué que, fi le filet fe rompt près du clOigt index
qui oit en-haut c'eft ligne que le fucre n'eft pas affez cuit ; quand il fe rompt
plus près du pouce qui eh en - bas, & que la ,partie du filet qui répond à
l'index fe raccourcit en s'approchant de ce doigt, c'eft figue que le fucre eŒ
à fon degré de cuiSon.
.io8. JE ne diflimulerai point qu'un habile raffineur m'a afruré que ce fil,

n'eft pas la feule chofe qui le regle , parce qu'il varie fuivant lm tems & les
rairons. Un {bue cuit au même point dans l'hiver donnera un fil confidérable
fur-tout quand le teins eh fec & dirpofé à la gelée; & dans l'été il n'en donnera
point ou prefque point, fur-tout quand le terris eft humide & perant. Le
contre-maitre eft donc obligé de fa régler pour lors prefqu'uniquernerit par le
bouillon ou par la maniere 'dont le ruera re tient fur te bâton de prouve, ou
enfin , ce qui eft le plus fùr, , par le degré d'épaiffeur de la liqueur entre
fer doigts. Ainfi c'ett le tel qui décide le plus rûrement. -

Ion. IL eft bien important de faifir exaétement le vrai point de la cuite :
car fi le firop n'était pas affez cuit, s'il n'était pas afrez raccourci, le fiacre étant
diffous dans trop de flegme, le grain ne s'en réparerait pas en quantité fuffi-
fante , & il coulerait beaucoup de firop; fi au contraire la cuiiron était trop forte,
le fucre cuit étant trop épais, il refferait une trop grande quantité de firop
adhérante au grain, & la partie même qui s'en réparerait ne le ferait qu'avec
beaucoup de difficulté. Mais comme on mêle enfemble dans une mûrne chat;-.
diere le lucre de différentes cuites , fi le contre-maître s'apperçoit que la pre-
rniere a été trop forte , il cuit la feconde un pei; au-defrous de là premiere , &
ces differentes cuites étant mêlées enremble , l'une corrige l'autre. Ç'eft un,
expédient dont on ufe quelquefois ; mais il faut drayer de ne re pas mettre
dans le cas d'y avoir recours.

0. UN rucre trop chargé de flegme ferait exporé à fermenter & à s'aigrir;
un'firop bien clarifié, plus raccourci que celui dont nous venons de parler,
mais pas autant qu'il convient pour faire du Lucre, formerait à la longue de
gros cryflaux bien formés, qu'on appelle l'acre candi : ce n'eft pas ce qu'on
veut dans les raffineries. Mais quand on a en encore plus raccourci le firop , la
réparation du grain re fait promptement tout d'un çoup il re forme un grand
nombre de petits cryftaux qui n'ont pas une forme bien déterminée, & qu'on
nomme pour cette rairon le Érain.

1 1 1. LES différens raffineurs ne font pas tout-à-fait d'accord fur le point
de
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de cuiffon; les uns cuitent un peu moins que les autres : ceux qui euirent
moins prétendent que comme le firop telle plus liquide , le grain dl plus
blanc & qu'il fe réunit mieux ; ce qui Faitrun fucre plus ferré : ceux qui cui-
fent un peu plus, prétendent que par la premiere méthode il s'écoule plus
de firop., & qu'on. a- moins de grain. Mais les premiers teur répondent que ,
comme ils ne font pas obligés de terrer autant leur fucre que ceux qui cui-
fent davantage , parce que le firop .s'écoule de lui même , ils éprouvent
moins de déchet è cette opération. Ce qui cft certain , c'eft qu'on peut par
l'une ou l'autre méthode faire de 'beau fucre. On .voir, pl. -I , un raffineur
qui prend la preuve.

112.. QUELQUE rnéthode.qu'on-fuive , on conçoit qu'il'eft•avantageux de
faàfir précifément le moment de ta .cuiffon c'ettpourquoi, auffi-tôt qu'on Sr
cil parvenu , il faut promptement vuider la chaudiere pour porter le fucre
cuit .à rempli. Dans cette vue, on met fur la banquette des fourneaux aux
deux côtés de la chaudiere à cuire , deux bourrelets de paille ,fig.' 20
fur lerquels on pore deux baflins, fig. zi. ( a ) Un ferviteur averti par le
contre-maitre, ouvre la porte du fourneau, & jette de l'eau fur le feu avec
le pucheux pour l'éteindre. Sur-le-champ le contre-maître , fe mettant devant
la chaudiere , à peu près dans Pareitude où on le voit vis-à-vis la chaudiere,
pi. Ill, fig. 2 , il emplit avec du rfucre cuit, mais fluide encore , les bains
qui font à côté de lui; & à mefure qu'ils .font pleins , ,ce qui fe fait très - pro-
prement, dosferviteurs, comme celui de la.p.t. Id1, fig. 2 , les enlevant, &
vont les vuider.dans la chatidiere.de rempli ; d'autres remettent à la place
des badins vuides,; .& aulli- tôt que .1a•chaudiere à cuire eft.vuidie , on la.
cirage avec d'autreclairce,..& on rallume le feu pour Dire .une .fecande.Quite.

.Dierejlon fur le bouillon.

QyAND on fiait chaufir de l'eau dans . un vare -de verre , on voie
lè forme des bulles à la partie la plus. échauffée & au fond . de la liqueur.

Ces bulles qui partent du fond , crevent quand la liqueur prend plus de
chaleur, & elles s'étevent à la furface Zune maniere imperceptible. En fe
rompant, elles jettent de .petites gouttes d'eau , qui en retombant fur les
charbons y excitent.un petit bruit. On entend auffi un petit fifflement dans
la liqueur : on dit.alore que l'eau frémit..Peu- après fuccedentrles gros bouil-
lons: l'eau fume beaucoup ; mais lesr jets desgouttelettes-d'eau dont j'ai parlé,
ont ceffé.

(a) Dans-quelques raffineiies on préfere de caler les•baffins -fur la banquette avec des
folas.de bois, parce que les ruas de paille eitrabibant de l'op, unirent à la propreté.,
. Tenu XP 	 R r r
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114, Si l'on met furie feu une liqueur épaiffe & vifqueufe, comme le
Lucre clarifié, ordinairement ce fucre monte dans la chaudiere à cuire avant
que de prendre fon bouillon ; alors le fucre reffemble à une liqueur moue-
feufe. Un nombre de petites bulles qui ne peuvent pas fe dégager de cette-
liqueur vifqueufe comme de l'eau , s'amaffent & font. le gonflement de la,
maire totale'.

x i e . LORS QUE.IC fucre commence à prendre-fon bouillon, toute la chau-
diere paraît couverte de -greffes bouteilles larges comme des, écus : alors le
Lucre commence à baiffer; ce qui vient , . à ce que, je crois, de ce que la force.
avec laquelle les vapeurs s'élevent, fait brifer les bouteilles, & ne leur per-
met pas de -s'accumuler en grande quantité à la furfaci. Ces grecs bulles fe
fuccedent les unes aux autres ;, Sc. en- fe rompant, elles répandent beaucoupr
de fumée.

II& QUAND ce bouillon efi bien établi , le Lucre cuit , comme l'on dit,.
tout: bas ; il ne s'éleva plus.

x 17. ALORS. le gros. bouillon perce au. milieu-de la chaudiere, & rl chàffe
toutes les bulles vers les. bordsr, où les bouteilles crevent &• fe reproduifent7
continuellement..

x 18. UNE preuve que c'eft la. grande abondance & la force dés. vapeurs
qui ,.en. crevant les bulles., empêchent que la liqueur ne monte , ecit que

appaife le. Feu-, le bouillon du- milieu devient peu à peu- moins confidé-
rable. Il difparaît enfuite;.& les bouteilles que le gros bouillon rangeait vers
les- bords, s'étendent fur toute la. furface du fùcre : alors le fucre•eenfle de.
nouveau , , & d'autant plus qu'on diminue davantage le feu..

lig. UN, autre fait qui mérite• bien d'être remarqué-; c'eft que quand- le-
Lucre approche le plus d'être cuit , c'eft. le teins, où il s'enflé le plus , appa-
remment à caufe que la vifcofité augmente..

1.20. DANS tous ces cas on empêche le fucre de s'élever, en. jetant dans;
la chaudiere un peu de beurre. Sut-le-champ, le bouillon qui s'élevait beau-
coup ,.eapplatit.; & l'on remarque qu'il faut plus- de beurre quand le fucre-
vient à fon degré de-; cuiffon „que- dans le commencement. Suivons l'énumé.-
ration des faits avant que de former aucun raiformement fur la caufe qui les.
produit. Quand. le Lucre approche encore plus de fa cuiffon„ les bulles dirni-
nuent. de greffeur 3,..elles deviennent fort. petites, & tonte la- maffe du fucre
paraît comme mouffeufe 5 . c'en dire qu'au lieu d'un. petit nombre de:
greffes bulles , il s'en forme uneimmenfo quantité de petites. Ce dernier-
phénomene dépendrait-il encore de• répainfernent de la liqueur quiempêche-
qye plufieurs petites-bulles ne puent fe réunir pour-en former de greffes?'
Les faits. font certains.: je n'ai fait que les entrevoir ; • mais ils ont été. bien>.
examinés. par M. de Gueudremille.. A ]'égard. des expliestions.,:je prie (Won,
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,rfe lés regarde que comme des conjeitures. Je pourrais néanmoins leur donner
quelque poids , en faifant remarquer que les belles calfonades qui donnent
beaucoup de grain forment beaucoup de bouteilles en bouillant ; mais elles
font peu fujettes à monter, de forte que fouveiit on les cuit fans avoir recours
au beurre. Au contraire , les morcotiades fort greffes , les firops qu'on cuit
feuls pour faire des vergeoifes, montent tellement qu'on dl obligé - d'em-
ployer beaucoup de beurre. Il me paraît naturel d'attribuer la caufe de ces
deux effets différer-1s à ce que le beau fucre dl moins vifqueux que celui
qu'on cuit pour les vergeoifes. Mais rapprochons de ce qui regarde le fucre
quelques autres faits qui appartiennent aux 1'11bl -tances qui fe gonflent fur
le feu.

.1°. L'eau qu'on fait bouillir dans un vaiffeau fort évafé , fe gonfle très-
peu en bouillant. Mais quand on fait bouillir de l'eau dans un vaiffeau qui
cil large par le bas & étroit par le haut, le bouillon de Peau s'étuve affez haut,
parce que toutes les vapeurs , étant obligées de s'échapper par une ouverture
.étroite , ont affez de force pour foulever la liqueur; ce qui n'arrive pas dans
un vaiffeau évafé.

2Q. Quand on met du café dans un vafe rempli -d'eau bouillante, le bouil-
lon s'éleve beaucoup jufqu'à ce que la poudre du café Toit bien mêlée avec
l'eau , & je crois que l'air contenu entre les molécules du café contribue à
-ce gonflement : mais il celle quand la poudre de café s'eil .bien mêlée avec
.l'eau. D'ailleurs cette poudre plus légere que l'eau , quand elle eft feche , nage
'deffus , & fait une croûte qui s'oppofe à la fortie des vapeurs ; mais on dé-
.truit cette croûte en mêlant le café dans toute la malfe de l'eau.

Le chocolat qui rend l'eau épaiffe & virqueufe , la gonfle beaucoup; &
elle fe gonfle encore plus quand on fait le chocolat dans du lait, parce que
le tout ell plus épais.

40. Si l'on remue avec une cuiller une liqueur qui fe gonfle beaucoup , on
voit partir beaucoup de fumée, & le bouillon s'abat; ce qui vient , à ce que
je crois, de ce qu'on donne iffue aux vapeurs.

e. Si l'on verfe une petite quantité d'eau dans une caFetiere où l'eau
s'éleve, le bouillon s'abat, non-feulement à caufe du refroidifement de la  li-

:queur , mais encore & principalement parce que cette eau qu'on ajoute facilite
la diffipation des vapeurs, qui fe manifefte par une épailfe fumée qui s'en
échappe : je dis principalement, parce qu'on abat le bouillon avec de l'eau

. chaude comme avec de l'eau froide.
B°. Si dans une liqueur vifqueufe , qui bout à gros bouillons , on verre

une liqueur pareille & froide, prefque dans l'imitant on voit s'élever un-gros
li union : niais fi au lieu d'eau froide on y verfe de cette même liqueur
fort chaude, ce .gonflement n'errive pas. Je crois que cela dépend .de ce que

r r ij
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la liqueur froide, plus pefaute que la-chaude, fe précipite ati fbitd du vaA §
& l'air qu'elle contient fa raréfiant, il fe forme au-fond du vafe des hurles
de vapeurs, comme aux liqueurs froides ; au lieu que les liqueurs bouil-
lantes étant purgées, d'air., fe mélent avec toute la malle de la liqueur , fans
fe précipiter au fond,
.u ai. QUAND on met dans la chaudiere à cuire une certaine quantité de
fiacre Froid & dès-lors plus épais , tiré de la chaudiere à clairce , on peut
remarquer qu'avant que le there s'enfle & prenne fon gros bouillon, toute
fa furface filiforme par une efpece de mouvement convulfif : tout le filtre
tremble, &jette des bouillons pointus comme en pyramide : on entend alors
un ronflement confidérable comme dans un tuyau d'orgue. Ce bruit occa-
fionne- une telle agitation, que les_ vitres de la halle aux chaudieres , ainfi
.que des atteliers voifins , en tremblent avec bruit ; cette. agitation «Se alla-
tôt que les gros bouillons.paraillent.

122, ON trouvera dans la fuite le détail d'une induftrie des raffineurs pour
arrèter le bnuillon-Jorfqu'an cuit les firops : mais ,auparavant jevais reprendre
la fuite des opérations de la raffinerie.

• Prijaration F de:e. fermes;

7.2,43. Nous-quittons l'atelier den chaudieres ;	 pour-fui-vre le fiacre etik..
'jurqu'à ce qu'il ait fourni du fiacre- en. pain, nous devrions palier une fane
•qu'on nomme !'empli : mais- comme on y fera. urne des Formes, nous ne
pouvons nous difpenfer d'expliquer ce que c'eft ek de-dire quelque chee
des préparations qu'ilfatit leur donner pour. les, difpofer à recevoir le fiacre
cuit,. quoiqu'encore &ide. Nous biffons donc- notre fiacre dans une chaudiere
qui eft dans l'empli, & qu'on nomme la,chaudiere à corder ; nous allons parler
des vailleaux	 inettrale fiacre au fouir de cette chaudiere; & cela eft
d'autant plus à propos, que- le fiacre cuit à fun point, doit relier .quelque
terns dans la chaudiere à couler >avant qu'on,le... mette dans les formes,

124 LES formes Sont des vafes deterre cuite , -de-figure conique ,..tant en-
dedans. qu'en-dehors ;leur figure intérieure dl indiquée,par celle des. pains
de fiacre qui y. font moulés. Ces formes font- de différentes couleurs fuivant
la nature de-la terre qu'outemployée les potiers. Quelques -ouvriers donnent
la préférence- à. canes qui_lOnt,blanches , d'autres aux rouges : mais ta cou-
leur eit très-indifférente; pourvu que ces -vafes fiaient bien cuits, bien unis,
& que leur forme. foit exadernent conique, afin que les pains puiffent en,
fortir miférnent II s'en trouve quirent am. peu ovales.: c'eft.uu,très petit
inconvénient ; car en obfervant un repaire , on _remet les pains aie .e.sadte-,
..wient dans ces formes (lue dans celles qui font parfaitement rondes.,
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Tel; Ti y en a ordinairement dans les raffineries de fix grandeurs dia-
rentes.; ravoir

Planche- IV, le petit deux, qui a onze pouces de hauteur & cinq pou-
ces de diametre par la patte. Le grand deux., qui a treize pouces de hau-
teur , fix pouces de diamatre. Le trois a neuf -pouces de hauteur, sept
pouces .& demi de diametre. Le quatre a dix - neuf pouces de hauteur,
•huit pouces de diametre. Le fept a vingt- deux pouces de hauteur, dix
- pouces de diametre. Les bâtardes ou reergeoifes fondues ont 3o pouces de
hauteur , quinze pouces- de diarnettre.

126. ON peur compter qu'une forme qui tient-30 à-. ;f. livres de feue
clarifié & cuit , fournira • à peu près un pain-qui , au rforcir de l'étuve , pe-
fera .rt à ;7 livres ; bien entendu qu'il ne s'agit pas ici de lucre fuperfin ,
ni du royal.

127. LES . formes font percées au petit bout pour laiffer écouler le litore;
& on- les met fur un pot, fig.  7 , qui foutient la forme & reçoit le firop.
La plepatt de ces pots ont trois pieds ; mais- il r a des raffineries où l'oie

•aime mieux• qu'ils n'enr aient point, parce que ces pieds qui font ajoutés
- au corps du. pot par le potier, fe détachent affez , aifément-; .& :alors le pot
eft perdu. Ils doivent avoir le fond & Palette larges-, &l'ouverture. d'en- .
haut, qu'on nomme le collet, bien renforcée.

1 28. IL faut - que- !a grandeur des. pots foit proportionnée à celle des
formes. Midi les •pots pour le petit deux ont 6 pouces dé hauteur, & con-

-tiennent trois . chopines.- Les pots- pour le grand deux ont 7 pouces de
hauteur , & contiennent deux pintes. Les pots pour le trois ont 8 pouces
der hauteur; & Contiennent 3 pintes:. Les pots pour le quatre ont to pouces
de' hauteur, & contiennent 4 pintes. Les pots pour Pe rept :ont un pied
de - hauteur , & contiennent 6 pintes. Enfin , les pots - pour les •ergeoifes

-ont 15 pouces de diametre, is à 18 pouces de hauteur, ,& .contienneat
.zo pintes. -

129. Quoi teoN ne reçoive- gliere-des potiers les formes- Pelées , on ne
manque r pas ery -mettre- un cerceau de bois, qui touche • le cordon de leur

•grand diannetn-e ou de-la patte. On -en met - même quelquefois trois aux
grandes formes ; l'un , comme nous l'avons dit, au -bout le , plus évafé ;-le
fecond, vers - . le • tiers de -leur hauteur-; a	 troilieme, s ou--6 , pouces au-
dedias.•de leur bout le plus menu.

1•3o: ON fait ces cerceaux avec du coudrier , ou quelqeautre biais
qu'On; refend en -deux ou trois•-parties & qu'an dœil -é avec la . plane du
côté. refendu. On ne les lie point avec de l'olier ; mais on les enlace comme

.nceod,.avec	 petites coches qui les empèchent de couler.	 e
Jale. ces: cerceaux .reafeniblent. à ceux-des petitslarxils...
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r. QUAN-D par l'ufage 'les formes .fe font fêlées , un -vieux-feryfeeur
de la raffinerie, fig. 8 , qu'on ne peut plus employer à des ouvrages .pér
nioles ,les raccommode. Pour cela , il mer fur le dehors de la forme , &
principalement à l'endroit endomitagé des morceaux de copeaux que les
:tonneliers lovent avec leur doloire de deffus le merrein qu'ils dreffent pour
•faire des poinçons neufs. Les tonneliers vendent ces copeaux par bottes ,
fig. 9. Le, raccommodeur de formes ferre ces copeaux contre la forme avec
plus ou moins de cerceaux, fuivant qu'elles font plus ou moins_ endom-
magées. Cet ouvrier , fig. 8 , pofe la forme qu'il veut cercler, fur une table
folide, ou fur un bloc, la patte ou le bout le plus large en bas , & la tête
ou le bout pointu en - haut. Il prend la mefure du plus grand cercle : il
le coupe de longueur ; il en appointit les bouts; il fait les entailles; il plie
le cerceau ; il en enlace les extrêmités; il met les copeaux où il en eft be-
foin; il frappe les cerceaux avec le cacheux ou -cher, qui eft un coin de
bois dur de 7 à 8 -pouces de longueur , de 3 pouces de largeur & d'un
pouce d'épaiffeur par :le. plusgros bout, qui ordinairement forme une poi-
gnée ronde de 5 à 6 pouces de longueur. Il tient la forme de la main
gauche , & le .cacheux de la droite, comme on le voit fig. 8; & en cou-
lant une des faces .du cacheux le long de la forme ou des. copeaux , il frappe
fur le cerceau qu'il fait defcendre également de tous les côtés , en fairànt
tourner la forme' avec la main gauche : il acheve de faire eufuite entrer
le cerceau autant qu'il efl paille, en mettant le cacheux fur le Cerceau
& frappant delfus avec une efpece de maillet quarr-6, qu'on nomme le
clopeux.

/j2. A l'égard des grandes formes, dites bâtardes ou vergeoifes , on les
fortifie avec plus de foin , & l'on couvre les copeaux avec des efpeces de
lattes , qu'on nomme Alitons de cape., :( a) ce font des lattes minces de
bois blanc, aie longues que la forme ; elles. font refendues & drefrées ,à
la plane, de forte qu'il ne leur refle que trois quarts de ligne d'épaiffeur,
jufqu'à un pouce du bout' d'une•de leurs extrêmirés , où on laiife toute
l'épaiffeur du bois, 'afin.que cette élévation qui forme un accroc, retienne
un lien de fil d'archal qu'on met au petit bout; cette élévation fe nomme
le cioellet du Afton de cape.

1.3.3. ON arrange donc les bâtons de cape les uns auprès des autres tout
autour de la tête de la forme : on les lie fortement avec deux révolutions
de fil d'archal -tout autour du "bourrelet qui fait la tête de la forme, en
..arrètant les 'bouts du fil par un maillon qu'on fait avec -des tenailles. On

( a) Le mot cape convient au total de l'ont pour la forme ce .qu'ell une cape pour
ces lattes ou bâtons plats qu'on met tout couvrir une perfcinue qui veut fe -garantir
-autour «une forme, parce que -ces lattes --de la pluie. -
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arrange enfuite toute la longueur des bâtons de cape fur la convexité des
formes, & on les affujettit , ainfi que les copeaux , par des cerceaux qu'on
chaire avec force. Quand les copeaux font trop épais, on les amincit avec
la plane.

134. ON eft déterminé à raccommoder les formes, non feulement par
économie, pour en tirer encore du fervice ; mais de plus parce que les
vieilles formes font meilleures que les neuves, le fucre s'y attache moins:
il ne ferait pas même poffible de fe fervir des formes neuves, fi on ne les
faifait pas tremper pendant quatre ou cinq jours dans un bac rempli d'eau,
dans laquelle on a lavé les formes qui ont fervi, cc qui la charge d'airez
de firop pour qu'elle foit en fermentation : car de terns en tems on voit
fertir de l'eau du bac à forme, de gros bouillons ; ce qui eft une preuve
certaine de la fermentation. Si l'on négligeait de faire ainfi tremper les
formes neuves, le grain s'attacherait fi fortement à leur intérieur, qu'on.
ne pourrait en retirer les pains que par morceaux. Il faut aufli mettre
tremper & laver foigneufement clans de Peau claire les vieilles formes
toutes les fois qu'on veut s'en fervir , ainfi que, les pots- quand on les a'
vuidés de firop. Mais comme il fe cryflallife du fucre dans les pots où le
firop a féjourné; pour ne pas perdre ce there, avant- de mettre les pots Ê
dans l'eau ,. on les gratte en - dedans avec une fpatule de fer, fig. 13, &
Von. fait tomber dans un l'eau. le Lucre qui s'off détaché.

13 î. POUR mettre tremper les formes & les pots dans l'eau, enfuite
rés nettoyer, on a ce qu'on appelle le bac à forme , qui eft une grande ni&
d'onze pieds de longueur, cinq pieds de largeur & quatre pieds de profane
deur , faite de fortes planches de chêne, calfatées avec de la mouire
ferrées les unes contre les autres avec des équerres de fer: Par A-efieus,'.
8r au milieu de la longueur du bac,. ett une bande de fer plat ; elle le traverfe
& eU deftinée à foutenir une planche qu'on pore fur le bac , & qui s'étend
de toute fa longueur: cette forme fert ùfupporter les formes ciu'en-lave,, &-
à, recevoir celles qui font lavées St qu'il faut faner s'égoutter..

136. CE bac étant plein d'eau ;ton apporte les thunes en piles î : fir
ce font des formes pour-du. deur ; les piles font comparées de dix formes 3,
fi les formes font pour du trois,. les piles ne font-que) de lité fOrmeS.; Le
ainfi en diminuant de nombre, à mefure que les formes deviennent plus
grandes; de forte qu'on n'en met que deux qnand• ce font des- formes peur
les bâtardes. ,	 --

r37. IL faut parer ces pilés débout dem le bac; ?Our . QaTeiéti
crochet, fig.. 16 „qui. faifit la plus baffe forme pe le bord, 8i. tenant de la
main gauche .1a pointe- de celle qui dl aii hurlé-la pile •,_on. dèfeendlapild
perpendiculairement; 8.t. Pau retire-le et «lia•
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138. 'IL arrive quelquefois que quelques piles fe couchent au fond du
bac; pour les redreer , on fe fert d'un anneau qui eft au bout d'unmanche;
on pale , fig. 17 , la pointe de la derniere forme dans l'anneau, &.ainfi on
releve la pile. Cet inftrument fe nomme redrefeur ou Panneau du, bac afoi•nze,
op encore la boucle du bac ci forme. • •

I 39. QUAND les formes ont trempé deux ou trois jours, on les retire de
l'eau les unes après les autres ; un ferviteur couche devant lui , fur la plan-
che du bac, la forme qu'il vient de tirer ; enfuite avec une loque, qui , ell
vieux morceau de blonchet, il lave bien la forme, tant en-dedans .qu'en- ,

; & â mefure qu'il les a lavées , il les pofe devant lui fur la planche.,
le petit bout en-haut , pour les biler s'égoutter : tout cela fe voit fig. t 8.

140. COMME il arrive allez fouvent que des formes fe rompent, & que les
morceaux tombent au fond du bac , 0n les pèche avec une marre ,creufe
percée de trous , qu'on nomme tire-piece, fig, 19.

141. QUAND les formes font lavées & égouttées, on les porte fur Ta table
à tapper , fig. zo , où un fe.rviteur tes prend les unes après les autres. Il com-
mence par les frapper avec le plat d'un petit cacheux épais d'un demi-pouce.,
large de trois , long de fept à huit.	 reconnaît par le fon, fi la forme n'ett
point fêlée , ou fi la félure efi.bien ferrée & foutenue par les copeaux & les
cercles : fi cela n'était pas, il la mettrait à part pour la porter au raccom-
modeur de formes, fig. 8. Quand elles ont eté fondées & reconnues en bon
état, it prend dans un feau de petites languettes de linge qui trempent dans
de l'eaur; il en forme des bouchons qu'on nomme lapes, il .les fait.entrer
dans le trou de la pointe de la forme, & il donne deffus un .coup du plat .du
cacheux; eeft c qu'on appelle taper les formes. Par oette opération l'on ferme
Je trou qui eEt à la tête des formes, afin .que le fucre qu'on mettra 'dedans
encore chaud , ne s'écoule point en trop grande quantité.; car lorfilu'on
lare refroidir le lucre dans les formel, le grain feforrne ; & quand on kera
les tapes, il ne s'écoulera que la partie Grupeufe. Les formes étant:taupées-,
on les porte dans un attelier , fig. 2,1 , qui eft encore de plain pied ,
tomme rempli, fig. 22. C'eft là que nous avons lai& le firop cuit , qu'on a

déporé dans, une chaudiere roulante : pecus dans ,cet.attelier. pour. reprertdce
les opézations,qu'on y fait.

.De Pernpli..& des.derentes opérations, qu'on y fais.

T42. -Nom avons dit qu'on portait avec, des ballins,p/.../P, fig. ; le
fucre elarieé &cuit dans une op deux chaudieres roulantes, fig. z, qui font
dans l'atteliez : qu'on ,nomnie Pen». On met _dans ces chaudieres ,.trois,
quatre, cinq, fix & jufqu'à fept,.& huit cuites ,Selon la quantité de lucre
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qu'on veut cuire & lorfqu'on a vuidé la premiere cuite , on motive c'eft le
terme ufité ) ou l'on remue fortement le fucre nouvellement apporté : on em-
ploie pour cela un mouveron femblable à ceux dont il e été parlé plus haut,
lorrqu'on a expofé la maniere de clarifier le fucre. L'effet de ce mouvement efb
de donner au Lucre la facilité de fe former en grain. En effet , un petit quart
d'heure après cette opération il fe forme fur la furface du Lucre cuit , qui
jufques là n'avait paru qu'une [impie liqueur, une croûte de l'épaiffeur d'une
petite piece d'argent.- Cette croûte eft cornpofée d'une infinité de petits grains
unis les uns aux autres, & elle prend confillance dans toute l'étendue de la
chaudiere. Elle slépaiffit enfuite un peu davantage, & fe trouve par - delfous
garnie de grains plus gros que ceux qui la compofent , & qui ont l'air de
petits grains de fel pour la groffeur. Il fe forme des grains femblables fur
toutes les parois des chaudieres , au-deffous de la croûte dont nous venons
de parler; & il fe précipite au fond une quantité plus grande encore de ces
mêmes grains. Lorsqu'on a porté la feconde cuite, on mouve la premiere &
la feconde enfernble. Il y a des raffineries où l'on mouve jufqu'à trois &
quatre fois le fucre dans les chaudieres ,à mesure qu'on apporte de nouvelles
cuites. U fe forme toujours, dans l'efpace d'une cuite à l'autre, une nouvelle
croûte fur la furface du Lucre ; & la précipitation du grain au fond continue de
fe faire auffi. Enfin l'on apporte les deux ou trois dernieres cuites. Lorfqu'oti
en fait fix ou sept fans mouver le fucre , on fe contente de vuider tout don-
çement les nouvelles cuites dans les anciennes : la croûte alors fe rompt dans
un endroit feulement, parce qu'on Jade couler la liqueur très-lentement &
en petit volume. Cette opération s'appelle couler; c'eft ce qui bit qu'on
appelle les chaudieres de l'empli chaudieres à couler. Cependant les croûtes
continuent de s'épaiffir fut la furface du Lucre. Les grains attachés aux parois
des chaudieres s'augmentent, & deviennent comme des grains de fel ordi-
naire ; & le grain fe dépofe au fond des chaudieres avec tant d'abondance ,
qu'on en trouve quelquefois , fur-tout dauis les Lucres faits avec de bonnes
matieres, l'épaiffeur de trois & quatre doigts :il Le forme des mottes peloton-
nées, de ces grains de la groffeur d'un oeuf. .

143. LORSQUE la derniere cuite dl vuidée , on gratte avec une fpatule de
fer tout le grain qui s'était attaché fur les parois des chaudieres : enfuite avec
le mouvcr.on l'on détache le grain du fond des chaudieres. On mouve & on
mêle avec' foin tout ce grain avec ce qui eft reité liquide, & l'on Le met auffi-
tôt en devoir de vuider le tout dans les formes. Pour cela on a foin d'avoir
auprès des chaudieres de l'empli deux canopes, fig. 4. Ce font -des erpeces dé
chevalets de menuiferie , dont le bois est de trois pouces d'équarriffage : ils
ont à peu près deux pieds de hauteur fur quinzé pouces de largeur, & ils
fervent à fupporter les baffins pendant qu'on les emplit. Souvent on met une

Tome XY.	 S f f
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table de. plomb. laminé fur le canape , & elle forme une bavette dans là .chau,
diere ,. pour ne point perdre de fucre.

J44. PENDANT que la derniere cuite, qu'on appelle /a cuite pour emplir,
cil fur le feu , on porte les formes tappées dans l'empli , & des fervireurs les
plantent ,fig. 6; c ettnà-dire, qn'ils les- arrangent debout la pointe en- bas .
ayant une grande attention que le bdut évafé ou le fond. foit bien de niveau.
On en met trois rangs les uns devant les autres : on n'en mettrait que deux-
fi c'étaient des bâtardes ; (a) car il faut que les ouvriers qui portent les,
baffnis puiffent emplir toutes. les formes fans palTer enteelles ; ce qui ne re•
pourrait faire ,.fi les trois rangs failàient une trop grande largeur. Qtand an-
a établi trois rangs de formes dans toute la longueur de l'empli, on én établit
trois autres pour être emplies dans la fuite ; & afin d'empêcher qu'elles ne fe
renverfent , °nies:appuie avec des formes cales, dont on met le fond en-bas;
& quand on met le feconl ou le troifieme rang ,,on ôte-ces appuis pour les-
porér vis- à- vis dus formes qu'on plante actuellement, cotnine on le voit:
pl. IV, fig. 6.

LEs canapesjg. 4. , étant placées auprès. des cbaudieres 	 fig. 2;
avec la bavette de plomb, & par- deifus . les baffins de l'empli , qui different:
peu des autres ,( reniement leurs bords fupérieurs n'ont point les oreilles:.
qui fe recourbent vers le dedans ) un contre-maitre ,fig. .2 , ou trés-fouvent •
les, ferviteurs :même pdehent -le fucre, empiffrent leurs büflins , & les.portent
juryfaux formes pont 	 vuider dedans. QI/ai qu'il 'en fuit, ,un 'ouvrier
fig. 2 5. paire du riacré danS la •chandiere avec un puchenx du grande cuiller
& il en- emplit les baflns B. Les ferviténts lés prennent,à tnefure qu'ils font -
pleins., en les faiiiifatit pat :les ares, & s'aidant do devant d'une de leurs,
euiires , contré laqii-elle• te fond du 'baffin 	 , fig. Io. Ils fe rendent
devant les formes plantées; ils fônt couler itou-cernent le filtre-Cuit , .encore•
Euide ., par le côté du bec-du 	 & à Cette preinitré fdis ne Irempliflent
les formés qu'eu uart. ils reviennent enriiite -verre- .ént-Ofe :du -fere danS.
les, mêmes formes qtfi4S reinpliiient à, denii: puis ià 'tint trOilietne l'onde
les remplident aux trois quarts, & ils eniffent de les iétnpliraved lé fond de-
la chaudiére ozih il y a 'beau:coup -de grain. On olifè'rve =cet ordie én -empiffrant
les formes, 'para gué k grain fe formant à tretire que le fitap fe refroidit,
dans la :chandiere de rempli, f rek'fi erripliffait Witt de fuite les formes,
prenifereS necontiendigeht pas autant de grain que les &nitres. .

146. CErENDANT. Potine; d'emplir à quatte fois Chatge 1orrne lea 'guere..,
lieu que pour /es pains de '7-livres, lorrque dit rucre des deux ch'aziclieres de :
l'empli 'Oh teut fare qu'un feul 'empli. (+JI], -appelle de :ide nom une eee,

(ii.) 011. t elytint d'en mette un plus grand nombre au figures. 7
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mine quantité de pains qu'on emplit de plufleurs cuites réunies & arnaiféee
enfemble dans les chaudieres à couler: ainfi dans un jour on fait 4, y , 6 & 7
emplis ; qu'on vuide les chaudieres de rempli 4, p , 6 & 7 fois ;
chaque empli eft compote' de 3, 4, f 6 cuites & plus, Celan la quantité de;
pains qu'on veut faire à chaque empli, ou à chaque fois qu'on emplit. )
L'ufage. ordinaire, fur-tout pour toutes les petites formes jufqu'aux 4 livres, elt
de ne les emplir qu'à deux fois. On emplit d'abord la forme au moins au;
trois quarts , & on l'acheve eufuite avec du fucre plus en grain, qui fe trouve
au fond des chaudieres.

147. QUOIQU'ON ait foin d'emplir les formes pendant que le face cuit eft
encore fort chaud , il fe précipite, comme je l'ai dit, du grain cryilallifé au
fond de la chaudiere. On le gratte avec une fpatule, fig. S ; on le railemble au
milieu de la chaudiere ; on le ramaffe avec le pucheux ; on le met dans les
batiks, & les ferviteurs achevent de remplir les formes avec çe grain en partie
formé, qu'ils dittribuent également fur toutes les formes.

148.ON biffe le (acre fe refroidir dans les formes. (band le refroidiffee
ruent efc au point convenable, ce qui varie dans les différentes raffineries , où
l'on prétend que la beauté du fucre dépend beaucoup de cette circonftance
quoi qu'il en (bit, quand on voit qu'il s'eft formé .à la fuperficie une croûte
de grain, on opale; c'ette à dire, que tous les ouvriers prennent à la main
ce qu'ils nomment titi couteau, pi. Ir, fig. I. C'eff un morceau de bois pie
r& mince, long de trois pieds & demi ou quatre pieds , fuivant la grandeur
des formes, large d'un pouce & demi , épais de cinq lignes au milieu , &

,qui diminuant d'épaiffeur vers les deux côtés, forme par les bords un tran e
.chant moude : le bout d'en_ haut eft arrondi dans la longueur* fix à tee
pouces pour y former une poignée. On brife , pour airdi dire, le grain de fucre
-avec ce couteau, comme le repréfente l'ouvrier , fig. 12. On plonge le couteau
perpendiculairement ; on le retire entiérernent,.on le renfonce de nouveau,
faifant trois fois le tour de chaque forme, comme nous l'expliquerons plus en
détail dans un militant. On biffe encore les formes fe refroidir une demi-heure,
ou trois quarts d'heure, fuivant la grandeur des formes ; enfin, quand il s'eft
formé fur la fiiperficie des formes une nouvelle croûte que le raffineur juge
aifez épaiffe en appuyant le doigt deffus , il fait mouver. Cette opération fe
fit encore avec le couteau, & elle Weil qu'une répétition de la premiere,
qu'on nomme opaler.

149. LES ferviteurs rompent les croûtes avec le couteau à fucre ; puis ils
enfoncent le -couteau jufqu'au fond de la forme : ils le retirent jufqu'à ce
que le bout du couteau toit forti du firop ; ils paiièntenfuite le plat du couteau
tout autour, le faifant -couler contre le dedans de Lia forme pour en détacher
le Imc, afin qu'il n'y ait pas un Peul point de la concavité de la forme, où

S f ij
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le fucre relh attaché ; & pour cela on fait trois fbis le tâtar de la forme.

I sa. IL ne faut pas attendre trop tard à mouver ; car fi le grain.s'était
raffemblé & avait commencé de faire ri-tee, le couteau venant à le brifer
lui cauferait un préjudice .confidérable , parce qu'il formerait dans la malte;
du grain, des filions qui le rempliraient de sirop ; effane que le fucre ne
ferait jamais me ferré dans ces endroits qu'ailleurs : l'eau de la terre pourrait
y former des gouttieres.

s r. LE lendemain dès te matin , l'on monte les formes dans les greniers
ou Chambres hautes, par des trapes qui font aux différens étages ; on les
n on} m e traquas.

2. QUAND les pains font petits, comme les planchers des. raffineries
font bas , les ouvriers fe. les donnent à la main : mais quand les pains font
gros ,. ils fe fervent, pour monter les formes & les pots , de ce qu'ils appel-
lent un bourrelet ,.fig. 14. C'ell effedivement un bourrelet de corde fufpendu
avec quatre cordons qui fe réuniffent à un crochet, comme au plateau d'une
.balance. Il eft fenfibie qu'en mettant la forme dans ce bourrelet elle eft fou-
:tenue- fort droite; alors avec la corde unique qui répond au crochet, & qui
paffe dans une poulie , on l'éleve à tel étage qu'on veut. Quand on a à mon-
ter. des corps pefans , comme de la terre, on fe fert, ou d'un baquet, fig-,. ,
qui a deux anfes qu'on fdifit par deux crochets , fig. ZS , ou d'un l'eau qui
n'a qu'une anfe dans laquelle on paife un crochet unique , fig. 24, comme
on le voit pl. IV, fig. 23 , & pl. V tu FI. Cette communication des différens
étages par les traquas , eft commode & expéditive, tant pour monter que
pour defcendre les firops , la terre , &c. Néanmoins, pour defcendre les firops,
on fe fert quelquefois d'une gouttiere ou dalle : nous en parierons dans la
fuite.

Des opérations qui fi font dans les. greniers.

. Oz laiffe d'abord égoutter de lui-:nième le trop le plus coulant. L'en-
droit gü le ibcre fe purge ailla de fon premier sirop, s'appelle - le grenier aux
pieces , pl. F. Pendant que cette opération fe fait lentement & d'elle-même , on
retourne au rex - de - chauffée pour préparer les terres ; enfuite on monte la
terre préparée dans les greniers pour terrer ou mettre une couche de terre fur
le fond des formes.; enfin l'on donne quelques préparations aux pains pour
les difpofer à être mis à l'étuve. Nous allons expliquer ces différentes opéra-
tions dans autant d'articles particuliers. Nous remarquerons feulement que
dans quelques raffineries, lorfqu'on en a la commodité, on laie pendant
quelques )ours les groles pieces, comme les bâtardes fondues, couler leur
premier sirop dans un endroit chaud , juiqu'à ce qu'elles l'oient bannes &cou-
vrir enfuite on les ôte pour les planter & les gouverner fans chaleur,
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qu'à ce qu'elles fuient bonnes à découvrir ; après quoi on les-  remet â Pa dia-
leur comme auparavant , afin qu'elles fe purgent plus promptement.: Ces dé-
placemens n'ont point lieu pour les fucres raffinés; ceux-ci reffent ordinaiL
renient dans la chambre aux pieces, où on les met au fortir de rempli, jufqu'à
ce qu'ils entrent à l'étuve.

Du grenier aux pieces,

r s4. QUAND les pains, chacun dans leurs formes, l'Ont mbntés dans leS
greniers , on désappe chaque forme ; c'eft- à -dire , qu'on Ste le 'bOuchon de
,chiffon qui fermait l'ouverture de la pointe ; & pour que le thon s'écoule
•mieux , on perce la pointe du pain avec un poinçon emmanché dans un Mor-
ceau de bois : ce poinçon fe nomme une alêne, pl. r, fig. 2. Sur-le-thahlp on
:pofe chaque forme la pointe en-bas fur un pot qui eft proportionné à fa gran-
deur, comme je rai dit plus haut. Ce qui fe pallb alors dans chacun de ces
pains eh très - curieux. A peine ces formes font-elles fur leurs pot4 citie re firop
commence à dégoutter. Les premieres gouttes qui dercendent par la pointe•,
operent fur la patte, qui ett la partie rupérieure & la plus large!,' un léger
changement de couletir. Jufqu'alors toute la patte paraiitait rotigéâtre r elle
commence à paraître tachetée de blanc. A. mefure que le firop dégoutte peu
à peti ,. le blanc de la patte augmente; Sr au bout de huit , dix , douze heures.,
pour le.beau fucre, elle paraît :d'un jaune clair tirant fur le blanc. ( Ce blanc
cependant eit bien différent de celui que le fucre acquerra fous la terre. )
On le lai& ainfi plufieurs jours fe purger, pendant lefquels . il. emplit pref-
qu'en entier le pot fur lequel il eft pofé.

s. CEPENDANT il ne diminue point de volume, & il remplit la forme
entiere , comme s'il n'avait pas coulé une goutte de firop ; mais fon poids , eh
confidérablement diminué, parce que tout le firop qui en eit forti remplir..
fait exadteriient tous les interfiices qui fe trouvent entre tous les grains qui
compofent ce pain , lequel ne forme plus pour lors qu'un corps confidérable-
nient poreux.,1

i s 6. IL fe fait donc-, par cette prernieie r opération, qui - parait le féal ou::
vrage de la nature , une réparation de deux fubftanees bien différentes. D'une
part , le fel eirentiel appellé Acre , demeure- dans la forme , ayant une con.:
fillance folide , comme un grain fec , épuré-, d'une couleur blonde , &
raflé d'une liqu.eur.qui le pénétrait & l'enveloppait au point de paraître idén:-
tifiée avec lui. D'autre part, il coule dans le pot une liqueur épaiffe , gluante,
rouge, & qui ( par le travail par lequel elle pattern pour etre réduite en bà-
tarde , comme on le verra dans la fuite) ne peut plus rendre qu'un fel d'une
qualité fort inférieure à._ celle de	 =tigre giti l'a produit.
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Ç7. L'ART du raffineur parait peu dans cette prerniere opération , puirqu'il

femble n'y avoir de part quepar la fouftradtion de la tappe ou du bouchon de
pointe de la forme. Cependant on peut dire que cette opération né peut

avoir de fuccès que par l'habileté du raffineur, ou tout au moins de celui qui
cuit le fucre. Il faut qu'en cuifant le fucre il y Iaiffe affez d'eau pour que
cette liqueur vifqueufe, appelléefirop, fe dégage aiférnetit du lucre ; & que
d'un autre côté il n'en laiffe pas trop, parce que la quantité de ce firop ferait
trop abondante, & que le grain, dont le pain demeurerait compofé , forme-
rait un corps difforme par la groffeur des molécules ou eryflaux qui ne
feraient plus ferrés , & par la grandeur des interffices.

158. LE firop le plus coulant , celui qui eft le plus gras & qui a le moins
de difpofition à fournir du grain, s'écoule donc de lui-même dans le pot : alors
les formes font pofées fans. ordre dans les greniers , pi. f", fig. ;. On les y
lai& en cet état à peu près huit jours, fi les formes font de grandeur à faire
du quatre ou du fix. Mais comme les belles caffonades fe purgentplus promp-
tement que les mofcouades fort brunes, & comme le firop s'écoule mieux
quand l'air et chaud & humide que quand il elt froid & fec , le mieux eŒ
de tirer quelques pains des formes, pour examiner en quel état cil le grain;
car il ferait dangereux de laitier trop long-tems le fucre dans les formes avant
de terrer : le grain fe durcirait tellement qu'on ne pourrait retirer les pains
des formes, & le firop endurci fur le grain l'abandonnerait difficilement ;
bien l'eau de la terre, pour emporter le firop, ditibudrait la plus grande par -

tie du grain.
I f 9. QUAND on travaille beaucoup, le grenier fe trouve entièrement rem-

pli de formes plantées fur leurs pots: on a feulement eu foin de leder à un
cies bouts un efpace vtaide , capable de tenir cent vingt "ou cent cinquante
pots ; cet efpace étant nécelfaire pour changer, ainfi que nous allons l'ex-
pliquer.

Ce que c'ejl que changer.

160. LEs pots s'étant prefque remplis de firop , il courrait rifque de te
répandre fi on ne les vuidait pas. D'ailleurs il efi bon de mettre à part les
différens firops ; car les premiers font plus gras & moins bons que ceux qui
coulent enfuira. On ôte donc de delfous les formes les pots qui ont reçu le
premier firop : on les renverfe fur de plus grands pots, pl. Y, fig. 4; on
les y laide s'égoutter, & pendant ce teins on pote les formes fur d'autres
pots vuides z c'eft ce qu'on nomme changer.

Ce que c'efl que gratter.

161. Q31AND tous les pots d'un grenier font changés e on commence l'op6-
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iation qu'on nomme gratter; pour cela on 6te deux formes-de deus leur pot ,
On les pofe fur le bord de la caillé à gratter ,fig. 5. „comme on le voitfig. 6,
de façon que le bout évafé pofe fur une des traserfes de cette calife qui a deux
pieds de longueur , feize pouces de largeur & neuf pouces de profondeur :
en fuite avec un couteau ordinaire on cerne tout autour de la bafe- du pain,
pour la détacher de la paroi intérieure de la forme ; & le fucre que le couteau
détache , tombe au fond de la caiffe à gratter.

162. A meliire que les formes font grattées, on les pore, le bout le plus-
large en-bas ,, fur des planches placées fur les formes, fil. 7, qui font plan-
tées fur leur pot „ & on Ies laiffe en cette , Gtuation une demi - heure ou•
trois quarts d'heure avant de les locher, c'efl-à-dire• , de les tirer de leurs
formes.

163.. j'Ar dit qu'il convenait de tirer les pains des formes avant qu'ils {bielle
trop fecs , afin de prévenir qu'ils rte contraétaffent'trop d'adhérence avec la
forme ; & c'ell pour cette radon qu'on gratte pour détacher le fond des pains,
parce que la partie la plus évafée dia pain qui était en- haut, s'étant plus
défféchée que le mite , elle s'al plus attachée à la forme ; & on tient le pain ,
une demi-heure ou trois quartsd'heure avant que de le locher, dans une fitua- :

ton renverfée, afin que le firop qui s'était raffemblé à la pointe, & qui l'avait
extrêmement attendri , retombe dans le corps du pain qui. pourrait être trop
durci. Par cette manœuvre on fait enforte que tous les pains prennent une .

folidité à peu . prés unifeenne 1 -ce qui les .'difpofe à fouir plus facilement des.
formes ou à 'être lochés.

Comment , on loche. .

1-64. ON, pretatl les .tmes après les autresles formes , grattées-& rétoernées
comme on vient de le dire ; on- les porte fur un bloc , fig. 8 , pour les locher ,
c'eft-à-dire , po-Ln-tirer les pains des formes. Alors on pofe le plat de la main fur
le bout évafé- ou - le fond du pain ; on .frappe .à plufieurs fois & doucement le
bord de la forme -fut le bine; & quand on fent que le..-pain -quitte la.fdrme ,
on la leve -de la main -droite ,: alors- le- pain reffè fur la main gauche. On
examine en--qtrel état. di, file -pain ett bietruni dans toute la :longueur
de la forme , fi le- grain -a. une •couleur perlée; & fi la tète où le -firep s'eft.
raffemblé Weil point trop brune , on juge que le-fucre a été bien raffiné ; fi
au contraire onupperçoit des marques tirant-fur le jaune ou fur le roux , ou •
rabrne . noirâtres , _on peut etre certain que le fiacre eft gras, & que, pour-
emporter ces taches avec la terre, il faudra oceafimmer: beaucoup de -déchet: -

Audi-tôt qu'on a examiné les pains, on les recouvre avec leur forme , on •
les porte à l'autre extrètnité du grenier pour les -planter & former les lits,.
.Planter c'.eft,me ttre .1a _forme..le...petit. bout en.bas :pot; . &former les
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lits , c'en faire des bandes de formes qui traverfent le grenier , fig. 9,84 qui
sfoient compofées de douze formes pofées à côté les unes des autres , fi les
formes font pour des pains de 2 ou de 3 ; on n'en met que dix • fi les formes
font pour des pains de 4 , & feulement 8 fi elles font pour des pains de 7
ce qui détermine à ne donner qu'une certaine largeur aux lits ; c'ett pour
,qu'on puiil'e atteindre au milieu. On laiffe donc entre chaque lit un fentier
de trois pieds de largeur , & encore un pareil fentier dans toute la longueur
du grenier, comme on le voit t)l. V, fig. 9 &

16i. QVAND tout eft planté & difpofé par lits, on fait les fonds, comme
je l'expliquerai après avoir parlé de la maniere de mettre en poudre le fucre
blanc qu'on doit employer à cet ufage.

Maniere de piler le fucre.

166. ON a befoin de fucre' blanc pour mettre fur les fonds , comme je
l'expliquerai dans un infant : ainfi, quand on manque de caffonade blanche ,
qui eft du fucre raffiné & terré qu'on envoie des isles , il faut mettre en
poudre des cailbns : on ne fe trouve guere dans ce cas , parce que la
plupart des caffonades qui viennent .dés isles, fur-tout de Saint-Domingue,
font très - blanches ; cependant il faut être attentif dans le choix des calo-
nades , qui font plus ou moins blanches, fuivant les endroits où l'on a coupé
les pains , parce que, quelque fOin qu'on ait eu à clarifier le veau , il y
a différentes nuances depuis la patte jufqu'à la tête, & l'effet de la terre
n'eft pas égal dans toute la longueur des grandes formes qu'on a coutume
d'employer dans les isles. Il fuit de là qu'il y a des caffonades de bien des
fortes différentes , & ce font les plus belles qu'il faut choifir pour faireles
fonds; mais comme elles ont été pilées grofliérement aux isles , où l'on .fe
contente de les brifer filez pour les mettre en barrils, on eft obligé de les
piler de nouveau : pour cela, on a une, grande pile creufée .dans un gros
corps d'arbre de I4 à i 5. :pieds de long fur t S â 18 pouces d'équarriffage
la barrique étant défoncée, on la renverfe fur cette pile : on fait peu à
peu tomber dedans le fucre qu'elle contient, en le tirant avec un crochet ,
fig. 4; & les ouvriers rangés le long de la pile

'

 & ayant à la main un
pilon , fig. pulvérifent le fiacre ; on le ramaffe enfuite avec une pelle ,
fig. 8 , pour le jeter peu à peu fur un crible de fil de fer , fig. 13 , qui
cil établi fur un baquet, fig. 16; & ce qui n'a pu paffer par le crible ,
qu'on nomme les crottons, cil rejeté dans la pile pour être pilé.de nouveau.
Comme le crible de fer a les mailles affez grandes , le fucre paff6 n'en
pas fort fin; il ferait mieux & peu ernbarraffant d'avoir des cribles beaucoup
plus fins.

167.
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1E7. La lieu où l'on pile le Lucre eft au rez-de-chauffée auprès de t'ern-

pli ; ainfi , pour monter le Lucre en poudre aux greniers , on le met dans
des baquets à anfes • & on le monte par les traquas, comme on le voit

1/Je 1-
Maniere de faire les fonds.

168. Point faire les fonds, on ramaffe avec une truelle, pl. V, fig. Ir •

tout le fugre qui eft tombé dans la caiffe à gratter, fig. s 8c 6; on le met
dans un feau avec le fuere qu'on a monté de la pile, & l'on va remplir
avec cette nième truelle , fig. Ir , le vuide qui Le trouve au fond de chaque
forme, jurqu'à un demi - pouce au - deifous des bords, cet efpace étant
néceffaire pour recevoir la terre. On unit bien cette couche de fuere, Sz on
la bat avec le plat de la truelte.

169. ON conçoit que le firop qui s'eft écoulé dans les pots, a fidit
vuide au haut de la forme; & ce vuide s'augmente encore lorfqu'on gratte,
fur - tout fi l'on s'apperçoit que fur la patte il Le fait amaffé du firop qui
forme des taches brunes : c'eft pour remplir ce vuide qu'on ajoute du l'ocre
raffiné & en poudre , il-en faut environ cent livres pour faire les fonds à
mille livres de lucre. Si l'on y mettait du fucre liquide clarifié & cuit,
s'en échapperait du firop qui attendrirait St jaunirait le grain , au lieu que
le fucre en poudre n'ayant point à Le purger, il ne peut produire ni dom-
mage ni déchet : mais il faut bien unir & taper cette couche de fucre en
poudre; fans quoi l'eau qui doit fuinter de la terre qu'on va mettre fur les
fonds s'amalferait dans les cavités, y ferait fondre le grain, & occafionnerait
des gouttieres.

170. QUAND les fonds font faits, on les couvre de terre ; niais avant
de détailler cette opération, il faut parler de la préparation de cette terre.

.De la sure qu'on met fur les formes & de fa préparation.

171. QUAND, dans les laboratoires de chymie , on eft parvenu à obtenir
des cryflaux de fel au milieu d'une eau - mere fort grafi , ces cryftaux em-
preints de cette eau-mere font jaunes ; pour les éclaircir, on les lave,
à-dire, qu'on jette deffus de l'eau fraîche en grande quantité, qu'on rem-
verfe fur-le-champ, pour qu'elle emporte l'impreilion de l'eau - mere fans
fondre ni cliifoudre les cryftaux , qui par ce lavage deviennent beaucoup
plus tranfparens. La mérne chofe fe fait dans les raffineries pour nettoyer
le grain, en le dégageant du firop gras qui lui ôte fa blancheur & fa trad.
parence. Mais on s'y prend d'une façon très- induftrieufe : le Lucre étant
dans les formes, on le couvre d'une couche de terre détrempée dans de
- Tom Ar._	 T t t
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l'eau : cette terre abandonne peu à peu l'eau qu'elle contient : cette eau
traverfe par inflillation toute l'épaiffeur du pain de fucre ; elle diitout lé
firop; elle l'emporte avec elle., & le grain-du fucre refle blanc. Peu de terres
font propres à cet ufage : toutes celles qu'on emploie en Fratice.; viennent
d'auprès de Rouen ou de Saumur. Il n'eft pas douteux qu'on en trouverait
ailleurs , fi l'on fe donnait la peine d'en chercher. Elle doit être blanche ,
pour- ne point- colorer le grain : de plus , il faut qu'elle Toit fine , déliée.,
fans mèlange de pierres ni de fable ;: elle doit être grain au toucher,
pêtriffable , indiffoluble par les acides. A bien des égards , etle reffen-ible à
la.glaife-; mais elle en diffère en ce que la glaire retient l'eau qu'on a on-
ployée pour la pétrir, au lieu que la terre dont il s'agit la laide échapper
peu à peu. ( a ) Si l'on- met de cette terre détrempée fur un filtre , l'eau
s'écoule en partie, au Lieu que l'humidité de la, glaire ne fe dape qu'en.
vapeurs & par évaporation. Ainfi la bonté des terres qu'.on emploie pour le
fucre, fe réduit à peu prés aux trois conditions fuivantes : 1. de ne point
teindre l'eau dans laquelle on la diffout : 2°.'de la laiffer filtrer d'une ma-
niere douce .& infenfible ; St• 39. de ne pas beaucoup s'imbiber deia.graiffe
du fucre.

172. LES terres. qui colorent l'eau dans laquelle on les lave,. pourraient
imprimer leur couleur au grain qu'elles traverfenr.

173. LA terre grain & forte, qui ne rend point l'eau dont on
bée ,ou qui la -repouffe-vers la fnperficie., 	 fe diffipe en vapeurs, n'eft
point propre à terrer-le fuere; puifque le bon effet des terres qu'on em-
ploie , codifie dans une inftillation- qui lave le grain.

17+. LES terres fort fablonneufes biffant échapper leur eau trop, prompte-.
ment, formeraient des fontainesdans les pains , pu au moins .un .grand d
•ehet fur -le grain.

17i. ENFIN , les terres_ qui s'imbiberaient de la, graiiîe &. quine l'aban-
donneraient pas aifément, ne pourraient pas fervir une féconde fois; ce qui
occalionnerait une perte que l'on évite avec les bonnes terres , qui fervent •
continuellement fans éprouver beaucoup de diminution.

176. LA_ terre qu'on tire de Rouen arrive en pelotes comme de faVon-
.nettes ; celle dé Saumufeft'-ordinairement dans des barriques.

177. ON- la tire des futailles en la brifant à cdups de pic & de pioche ;
pi. V, fig. 1.2,. Pour la préparer, on la jette avec la pelle dans le bac à terre ,
fig. 13 , qui a au moins cinq pieds de diametre fur quatre pieds de hauteur :
au milieu de-la hauteur eft un bondon qu'on ferme avec un tampon: Qïiand
le bac cil à moitié plein, de terre, on acheve de l'emplir avec de l'eau nette:-._

( . a,) Je creig que celle de &nen eft la même dent on fait les pipes. .
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alors un ouvrier monté fur une planche a b , qui di établie fur le bac , remue
fortement l'eau & la terre avec un inttrument b emmanché en cr oiX , 14,
ou c, fig. - 13 , qu'on nomme le piqueux du bac el terre. Quand la terre s'ell
précipitée , & que Peau eft •leventre claire, on débouche le bondon du bac
pour laitier échapper l'eau: on remet enfuite le bondon & de nouvelle eau fur
la terre. On fait agir le piqueux : on laide encore précipiter la terre pour
vuider l'eau qui l'a lavée & en remettre de nouvelle ; ce qu'on nomme real-
chir. Si on taillait Peau fe corrompre fur elle , la terre contra ferait une mauvaife
odeur qu'elle communiquerait au fucre. On continue cette manœuvre pen-
dant huit jours. Quand l'eau ne prend plus aucune irnpreffion de couleur
verte ni jaune , & qu'elle ne conferve aucun goût de la terre qui , par l'opé-
ration du-piqueux, eft devenue comme une bouillie au dernier rafraichiffage ,
on 'aile échapper la plus grande partie de l'eau, jufqu'à ce qu'il n'en rate
fur la terre qu'une nappe de trois à quatre pouces d'épaiffear. Alors trois ou
quatre ouvriers prennent des mouverons, fig. rs : ils remuent la fuperficie
de la terre avec l'eau qu'on y a laiffée ; & pour cela ils impriment à leurs
mouverons à peu près le même mouvement que des rameurs donnent à leurs
avirons. Quand la fuperficie eft bien détrempée, on pore fur un .bloc un
feau de douves cerclé de fer, & avec un pucheux on met dans ce feau la
couche de terre qui eft Fort amollie.; après quoi on la porte à la coulerefe , fig. 16,
qui eft une forte timbale de cuivre , fig. r.7, de deux pieds de diametre, ,per-
cée de trous qui ont une ligne ou une ligne & demie de diametre. Cette
palfoire eft établie fur un bac , comme on le voit fig. 16 & retenue -avec
quatre.fortes moires de bois a, b, c,d, atfemblées les unes avec les autres ,
fig. 17. Au centre de cette paffoire tombe un balai, dont le manche patfe
librement dans un trou fait à une planche pour te recevoir fans le gêner,
afin de le retenir dans une pofition verticale. On verfe les feaux remplis de
terre dans la coulereffe ; & un homme faifant agir circulairement le balai,
comme on voit fig. 16 , détermine la terre à piaffer par les trous, & à tomber
dans le bac. Pendant cette opération , les ouvriers continuent à faire • agir
les mouverons dans l'autre bac , fig. 13 , & au bout d'un certain tems on
enlève une autre couche de terre pour la porter à la coulereife ; .ce que
l'on continue tant qu'il y a de la .terre dans le bac. Quand &le a parié par
la coulereffe elle nt préparée : on. di alors affuré que toutes les parties de
la terre font délayées, & dl en état de fervir;

17g. LES equives , ou les gâteaux de vieille terre , :peau a levées de
deus lei formes & qu'on a fait Pécher à l'ombre., font traitées comme !es
terres neuves , & elles fervent aux mêmes ufages. On les eilime même
mieux que les neuves ; on prétend qu'elles occafionnent moins de déchet.

179. LES terres aitifi préparées font rudes ,dans des feaux ou des baquets,
Ttt.ij
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& montées aux greniers par les traquas, comme on le voit fie. ; fuivons-
les dans ces greniers pour voir couvrir.

comment on couvre le fond des pains avec la terre.

i 80. QUAND les fonds font faits, & que les formes font arrangées par lits,
fig. 9 ou 1 o , comme nous l'avons expliqué plus haut, on tes couvre d'une
couche de terre. Pour cela, la terre préparée étant montée dans les greniers t
un ferviteur, , fig. Io, prend à fa main une petite cuiller de cuivre , fig. 18,
qui peut contenir une pinte, fur laquelle eft rivée une douille pour recevoir
un manche de bois d'environ trois pieds de longueur.

i8 I. LA confiftance de la terre doit être telle qu'en y formant un petit
fillon d'environ un pouce de profondeur, il ne doit fe fermer entièrement
que peu à peu : aine c'elt une vraie bouillie.

i82. DES ferviteurs , fig. Io, prennent leur petite cuiller ; & avec cet
inftrument ils puifent de la terre qui eft dans le (eau, & ils la verfent fur
les fonds. Comme il faut plus de terre pour les gros pains que peur les
petits, on proportionne la grandeur des cuillers à celte des pains.

18;. APRkS ce que nous avons dit plus haut, l'on conçoit que l'opération
de la terre confifte à biffer échapper fon eau peu à peu pour laver le grain
il fuit de là que, fi l'on mettait la couche fort épaiffe, la quantité d'eau qui en
coulerait ferait fondre beaucoup de grain & produirait un déchet confidé-
rable. C'eft pourquoi il eft bon de proportionner l'épaiffeur de la terre à la
qualité du fticre, en la mettant moins épaiffe fur les fucres fins que lin ceux
qui font fort chargés de firop épais. Au rerte, l'épaiffeur des efquives ou
des gâteaux de terre, quand ils ont perdu leur eau, cil de trois, quatre ou
cinq lignes.

184. POUR que la terre travaille bien quand elle dl fur les pains, il ne
faut pas qu'elle bouille ou qu'elle forme de groffes bouteilles, & elle ne doit
répandre aucune odeur. On doit de plus prévenir qu'elle ne fe deffeche , ou par
le vent, ou par le foieit ; car il faut que fon eau traverfe les pains : c'eft pour-
quoi l'on a foin de Fermer exattement tous les contrevents.

18f. Au bout de deux ou trois heures, on s'apperçoit fi les fonds ont été
nal faits : car fi la terre fe crente en quelqu'endroit , c'eft figue que l'eau
ayant trouvé une iffue plus libre par un endroit que par le mite, elle s'y cil
frayé une route qui pourrait former une gouttiere, fi l'on n'y remédiait pas en
levant la terre & en battant du l'ocre en poudre aux endroits où les pains fe
font creufés : cet accident arrive rarement.

186. ON laiffe cette premiere couche de terre fe fécher fur les pains ; ce
qui dure huit à dix jours , fuivant que l'air eft plus ou moins fec : quand on
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s'apperçoit que la-terre e rendu toute fon eau, l'on ouvre les fenêtres , pour
qu'elle fe deffeche & qu'elle fe détache plus aifément de deifus les pains.

187. ALORS, pour découvrir les fonds , On cerne la terre tout autour des
formes avec un couteau : on la leve de detfus le fond ; ce qui fe fait aifément
quand elle fuffifamment feche : on gratte avec un couteau fur une calife
le coté de la terre qui touchait au fucre , pour en détacher les parcelles de
fucre qui pourraient y être reftées adhérentes ; & les gâteaux de terre qu'on
nomme elquives , font mis dans des paniers , fig, 19 , pour les leder [échet à
l'ombre : puis on les lave dans plufieurs eaux, & on les prépare comme je l'ai
dit en parlant des terres neuves.

388. ON broffe le fond des pains fur la même boite où l'on a mis les par-
celles de fucre qui étaient reliées attachées à la terre, & la broffe, fig. 20,
emporte une pouffiere noire qui reliait attachée au fucre : alors on loche ou
on retire quelques pains de leurs formes , fig. 8, pour connaître l'effet de la
premiere terre.

189. LE fond dès pains di prefque toujours affez blanc ; mais les têtes
font encore chargées de firop. Pour achever d'en purger le grain , on fait de
nouveaux fonds avec du fucre en poudre : fur ces fonds on met une feconde
'terre précifément comme la premiere, & on la laiffe fe fécher de même, tenant
les contrevents fermés, afin que le hâle ne deffeche point la terre. Cepen-
dant, quand la terre a fait fon effet, il eft à propos d'ouvrir les contrevents
pour qu'elle fe deffeche un peu, afin qu'on puitfe l'enlever plus aifément
lorfqu'on veut mettre une troifieme terre.

190. ORDINAIREMENT on terre deux fois les pains de 2 & de 3 , trois fois
les pains de 4 & de 7 : de forte qu'il arrive rarement qu'on terre quatre
fois , même les plus gros pains & ceux qui font faits avec de la mofeouade
ou fucre brut; car en général il faut ménager la terre aux fucres qu'on fait
avec des caffonades blanches. Pour éviter le déchet , fi en lochant on apper-
çoit du roux ou une impreffion de firop à la tête , on les rafraîchit ; ce
qui fe fait en mettant un peu de terre fur l'ancienne, fans l'enlever ni faire
de nouveaux fonds.
• 391. Qu AND on s'apperçoit que le fucre a peu baillé dans la forme , ou
e lieu de craindre qu'il n'air pas bien purgé fon firop ; & pour s'en affurer, ,
on cerne la terre tout autour de la forme , on la renverfe fur une palette de
bois mince , fg. 2 I , qui elt ronde & plus large que le fond de la forme ; puis
on loche ou on retire quelques pains de la forme, pour examiner s'il ne relie
point de roux ou de firop à la pointe. S'il en relie peu après avoir remis le
pain dans la forme & la terre par-deffus , on erique , eeft.à.dire , qu'avec
un couteau de bois minoe , flexible , fig. 2.2 , & courbe fur fon plan , on
pétrit la terre qui approche d'être feehU , pour fermer tes fentes qui Ce font
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formées à la terre, afin de la réunir à la forme, &. par - deffus on met une
couche de nouvelle terre, comme fi l'on rafraîchiffait une feconde fois. Le
premier rafraichidage fe fairant un couple de jours après qu'on a mis la terre,
elle ne s'eft pas gercée ; c'eft pourquoi on eft dirperifé d'ettriquer. Mais quand
la terre elt détachée de la forme , & qu'elle s'eft fendue , il fatit eftriquer
car fans une précaution , l'eau du rafraîchiffage entrerait par les fentes ,
endommagerait les fonds; au lieu qu'il faut qu'elle traverfe l'ancienne terre.

192. QYAND , en lochant, on trouve le fucre bien net, ntème à la tète ,
on change les formes de ,pOts pour vuider le Grop , & on les arrange dans
les greniers ; fans obferver l'ordre ded lits ; enfuite on, prend les pains les
uns après les autres , pour .ôter la terre qui s'enleve par pains ou efquives
qu'on met dans des paniers. J'ai dit ce _qu'on en tairait ; enibite avec un
couteau qui eft fait comme un petit couteau de cuifine , on racle la terr
qui était reftée attachée à la forme, & on la met dans le panier aux efquives ;
puis on loche ; & fi le pain qu'on tire de la forme fe montre bien blanc,
on le remet dans la forme , & on le plamotte , c'eft - à . dire , .qu'on en
époofte le fond fur une cadre , pour ne pas perdre le fiacre qui fe détache;
& cette opération fe fait avec une broffe à longs poils , fig. zo : cette
brode eft ronde ; elle a environ quatre pouces de diametre ; les poils .ont
autant de longueur ; la poignée qui eft perpendiculaire au-delfus de la broffe,,.
a cinq à fix pouces de longueur, & elle eft percée d'un trou pour recevoir
un r uban , dans lequel le locheur palle le poignet pour avoir fa brode à
portée de fa main. . .

i9;.. A l'égard des pains qui fe trouvent roux à la pointe , on les met
à part pour les eftriquer, , ou pour recevoir unie nouvelle terre,; ce qui occa-
fionne toujours un dé,het préjudiciable au propriétaire. C'eft pourquoi ceux
otil il ne fe trouve à la pointe qu'une petite tache , & qu'on nomme des
feconds , font remis dans leur forme avec leur terre par-deffus , qu'on Ria...
motte fins rafraîchir. Cela flat ordinairement pour difriper la tache par. le
peu d'eau qui eft contenue dans le pain ; cette eau, en s'égouttant , emporte;

le peu de firop qui formait la tache. Mais on ne peut fe difpenfer de faire,
les tbilds, & de mettre une terre à ceux où il refte des taches confidérables ,
& qu'on nomme des cadets : fi les cadets n'étaient pas fort défeétueux , on
pourrait fe contenter de rafraîchir après avoir eltriqué, & l'on fe dirpenfe-:
rait de faire de nouveaux fonds.

194. QUAND la pointe des pains a perdu tout fon roux, & qu'elle eft,
nette de firop , il ferait à defirer qu'elle fe fût un peu deiléchée : car comme
toute l'humidité du pain defcend à la pointe . il tombe dans les pots beau-
coup de lirop clair , qui n'eft autre choie que du fucre blanc lifous dans,
l'eau 'qui s'égoutte de tout le pain. Cell une perte pour le propriétaire 5
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er comme une partie -du grain de la tête fe trouve fondue, cette partie du
pain devient graveleufe : de plus, comme le grain y di moins rapproché,
elle en parait moins blanche. Ce n'eft pas tout : ces têtes , très-attendries,
font fujettes à refier dans les formes ; & en ce cas, au lieu d'avoir des pains
marchands, on n'a que des caffons. Pour prévenir cet accident, on retourne
les pains', afin que l'humidité retombe vers le fond ou la patte. On met
donc fur le fond qu'on a plamotté, un morceau de papier bleu par-deffus une
rondelle de bois mince, fig. 23 & l'on retourne le pain fans le fortir de fa
forme : enfin, on pofe la rondelle qui couvre la bafe ou le fond fur le pot,
Gomme oh le voit fg. 2; ; alors l'eau ( a ) defcend vers le gros bout, &
là tète devient un peu plus ferme. Mais il faut prendre garde que le fond
ne s'attendriffe trop ; car alors le pain pourrait s'affaler fur lui - même.
Il eit vrai que, comme il y a vers le fond une épaideur de deux travers de
doigt, qui ayant été faite avec du fucre en poudre, & s'étant defféchée
relie ordinairement plus folide que le relie, on s'apperçoit fi elle conferve
cette fermeté , en la grattant avec l'ongle; niais fi à cette épreuve on
la trouvait trop tendre, il faudrait retourner la forme & mettre la pointe
en - bas pour prévenir que le fond ne s'ailaidàt fous le poids du pain;
quoique la rondelle de bois Contribue beaucoup à prévenir cet inconvénient.
• 195. QUAND au moyen de ces précautions les pains ont pris une cer-
•taille fermeté , on les tire des formes , & on les arrange.' le gros bout
en-bas, dans .les greniers, fur des toiles que l'on étend par terre, pl.' FT,
je. z , afin qu'ils fe deffechent un peu avant de les mettre à l'étuve. C'eft
dans ces circonfiances que les tems humides font à craindre : ils obligent
quelquefois , quand la patte des pains fe trouve trop tendre, dé remettre
lés pains dans les formes pour les retourner. L'hiver ; on. allume les poéles
& on difiribue des brafieres, pl. V, fig. 24, dans les greniers; & l'été on
ouvre les fenêtres, afin que le vent defiche les pains.

196: JE- dis qu'on allume les poéles , ce qui fuppofe qu'on fait qu'il y a
•des poéles dont les tuyaux fort larges traverfent tous les étages des. gré-
•niers. On brûle du charbonde terre dairs-ces poéles , qui entretiennent une
chaleur douce, néceffaire pendant l'hiVer; car comme le frais rend le firop
moins coulant, il a plus de peine à fe dégager du grain. Ils fervent encore
à empêcher que lés terres ne gelent fur les fonds:

197. A l'égard -dés brafieres , qu'on nomme 'ces- feu, pL If, fig. 24;
elles font cornpofées d'un- poéle ou brafiere de forte tôle; qui .a. vingt-cinq

(a) L'eau qui coule de là -terre, em- -
porte, comme nous l'avons dit, le firop;
mais elle .ne blanchit pas le fùcre qui a
été mal clarifié. Un fi= qui à été raffiné

pour faire du fucre commun, n'acquerra
jamais la blancheur du fucre royal ou du
fuperfin , -quand on le terrerait quatre
fois.
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pouces e diarnetre & qu'on pore fur un trépied de fer. On met dedans
du charbon de bois ; & quand il - eft ,. pour prévenir les accidens
du feu, on pofe fur la poele un chapiteau de tôle percée de trous, , ou un
couvre - feu qui a la figure d'un cône tronqué : à la partie tronquée, qui
a onze pouces de diametre, il y a une poignée. On difiribue de ces Gaffes
à feu dans les endroits oit l'on a befoin d'augmenter la chaleur..

Defcription de l'étuve.

198. QU'AND le litem en bien effily6, comme je l'ai expliqué plus liant,
on k porte à l'étuve; c'en une efpece de pavillon quarré qui a dans oeuvre dix-
huit pieds de a en b ,fig. 3 , & dix pieds de b en c , pl. Ft. On en fait le
murailles al fez épaiires , comme de deux pieds ou deux pieds & demi, pour .

que la chaleur ne s'échappe pas. La porte c ne doit avoir que cinq pieds &
demi de hauteur, & vingt-fix pouces de largeur entre les tableaux. Il efi bon
que les tableaux aient des feuillures en - dehors & en-dedans, pour y mettre
doubles venteaux , 	 qui s'ouvre en - dedans & l'autre en - dehors , afin
de mieux retenir la chaleur. Une des murailles en encore ouverte en 0_, pour
y placer l'ouverture du poêle, qu'on nomme le coffre, dans lequel on lait le
feu. Ce coffre en de fer fondu, long de g en e de trente pouces, large de g
en h de vingt- deux , & haut de i en k de vingt-quatre pouces, fig. r
L'épailfeur du fer en de deux bons pouces : des fix côtés qui forment le
coure, quatre font de fer & fondus d'une piece , & deux font ouverts ; ravoir,
celui du bout g h,fig. 3, & celui de deffous ii; celui du bout g h entre
de trois à quatre pouces dans la maçonnerie, où il en exadement fcellé avec
des tuilots & de bon mortier , ou de la terre à four. Le vuide du detTous en
appuyé fur une forte grille où fe met le charbon de terre & le feu. Sous cette
grille en un grand cendrier E, fig. t r , dont la bouche eft fous celle du four-
neau & de même grandeur; en-dedans de l'étuve & tout autour du coffre,
s'éieve à fix pouces de hauteur un petit mur de briques qui forme comme
un {bele , afin d'arrêter ta fumée , & d'empêcher qu'elle ne pénetre dans
l'étuve ; au-devant du fourneau en une porte fortifiée avec des barres de fer,
& fermée avec un venteau de fer battu : elle a 13 à 14 pouces d'ouverture.

199.LE bas de l'étuve en - dedans eft carrelé : la hauteur depuis le deffus
du chambranle de la porte jufqu'au plancher d'en -haut, fe partage en fix
par deux rangs de fbliveaux F , fig. i i , de ; à 4 pouces d'équarriliage, qui
font fcellés par les bouts dans les murs; favoir,d'un bout dans celui où cil le
coffre , & de l'autre dans le mur oppofé. Ces foliveaux & fablieres font marqués
L dans la fig. ; les deux fotiveaux M font coupés, & ils portent d'un bout
fur une enchevètrure G de [orle qu'il relie au milieu un efpace vuide mnop,

jg•
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4 13 , qui a cinq pieds & demi de rn en n, & fept pieds den en p. Ce vuide
s'étend de toute la hauteur de l'étuVe.

zoo. ON cloue fur ces (olives des barreaux qii'on nomme Zeus, d'un bon
pouce de largeur fur deux pouces d'épaiffeur. Ils doivent être blanchis à la
varlope , & faits de bois de chêne bien fec. C'eft fur ces lattes qu'on pore les
pains de fucre fur tous les étages, depuis te delfus de la porte jufqu'au haut
de l'étuve ; ce qui fait fix étages : de forte que du deffus des lattes d'un étage
au - deffous des (olives d'un autre, il y a 21 pouces. Le vuide qu'on laiffe
milieu de l'étuve vert à communiquer d'un étage à l'autre, afin d'y placer les
paini de fucre. Mais comme cette étuve eft ordinairement prife dans un des
bâtiniens de la raffinerie, on ménage à différentes hauteurs des ouvertures I,
fig. i i , qui communiquent aux greniers dont les planchers font à la hauteur
K K; ce qui ea d'une grande commodité pour mettre & retirer les pains de
l'étuve. Ces ouvertures font maculent fermées par de bons volets. Il faut
fur-tout qu'il y ait une de ces fenêtres dans la chambre à plier, comme on le
voit pl. PI , fig. 1; , pour qu'on tire tout le fucre de l'étuve par cet endroit,
où l'on doit le mettre én papier & en corde.

20t. COMME il pourrait arriver que les pains qui feraient au - deffus du
coffre fe rompraient ou fondraient à taure de la grande chaleur du poêle; pour
éviter ce défordre qui pourrait mettre le feu à l'étuve, on établit au-deffus du
coffre une table de fer fondu , de fix lignes d'épaiffeur H , fig. i r „ qui eft
portée fur un chevalet de fer. Cette table qui ferait mieux encore •fi elle était
plus grande que le coffre, empêche la grande adtion du feu de fe porter fin
les pains qui font fur l'étage le plus bas, & immédiatement au-deffus du coffre,
• elle reçoit les fragmens de fucre qui, en tombant fur le corps du coffre , y
feraient brûlés.

202. LE haut de l'étuve à la hauteur N dl fermé par un fort plancher
auquel on ménage des ouvertures de deux pieds enuarré A, fig. 12, qu'on
peut fermer avec une trappe.

.203. Au commencement des étuves, quand il s'échappe beaucoup de va-
peurs , on biffe toutes les trappes ouvertes : mais enfuite on en ferme quel.
ques-unes pour concentrer la chaleur.

204. DANS une raffinerie bien montée , il eft à propos d'avoir deux étuves ,
parce que les gros pains étant plus difficiles à (éther que les petits, il cil bon
qu'il n'y ait dans une étuve qu'une forte de pains ; ce qu'on peut obferver
quand on a deux-étuves.

z0Ç. LES portes des deux étuves font renfermées dans une efpece de tam-
bour ou veffibule , pour que les étuves ne (oient point rafraîchies quand
dan -eft obligé d'en ouvrir les portes.

Tome Xi:	 V v v
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Maniere de meure les pains de filai à l'étuve.. •

206. QUAND les pains de fucre font fuffifàrnrnent retirés, c'eft - à- dire
quand Peau répandue dans le corps du pain eft tombée à la Patte, St que la
têtéparaît n'avoir plus aucun nuage, on place un carreau auprès des pains que
nous avons lai d'ès fur le plancher du grenier ,pl. FI ,fig. z. On pore ce carteau
fur un de fes fonds , fig. 6; & fur l'autre fond qui fe trouve en-haut, on met
une planche, fur laquelle un ouvrier, lig. 4 , pofe fix pains, comme on le voit
fe-,. 6, fi c'eft du petit ou du gros deux, ou même du trois, qu'on Veuille
mettre à l'étuve. On ne mettrait fur la planche que deux pains, fi c'était du
quatre nu du fept ; atfez fouvent même on porte ces derniers un à un, mettant
une main fous le pain, pendant que l'autre main le fupporte vers la moitié de
fa longueur.

207. IL faut de Pailreire pour manier ces pains : comme ils font néceflàire-
ment fort tendres, ils courent rifque d'être endommagés dans ces tranfports.
Quand quelques-uns fe l'épurent en deux, comme le repréfente la .fig. 5 ,
rajulte exadernent les deux pieces , & la chaleur de l'étuve foude les morceaux :
mais ces pains reffoudés ne rendent point de fon quand on les frappe, lorfqu'ils
font tirés de l'étuve. %fleurs pains font rompus de façon à ne pouvoir être
raccommodés, & on cli obligé de les vendre pour calions, ou de les remettre
dans le fuere.

208. LES pains étant portés à l'étuve, des ouvriers qui font dans l'intérieur;
établis fur des planches qu'on pore fur les folives' les reçoivent un à un ,
fe les donnent de main en main pour les arranger fur les lattes, comme on le
voit par la fenêtre , fig. 3. Quand tous les étages de l'étuve font garnis de fept.,
huit cents pains, on allume le feu qu'il faut conduire avec ménagement , ne
fairant les premiers jours qu'un feu très-léger qu'on augmente infenfiblement.
On ne doit confier le foinede gouverner le feu qu'à un homme prudent & ftylé.
à cette manoeuvre : car fouvent il arrive qu'après avgir mis de beau Cucre à
l'étuve, on le retire très-gris , parce que te feu a été mal gouverné & trop
forcé les premiers jours.

209. Si, dans les grandes chaleurs de l'été, on expofait quelques pains au
foleil dans un endroit où il n'y aurait point de potinière , ces pains fe delfé-
cheraient à la longue, puirque le foleil des beaux jours d'été fait monter le
therrnometre à' 60 degrés., & que fouvent la chaleur de l'étuve n'eft pas de
5.5 : ces pains feraient extrêmement blancs; mais ce moyen qui a été éprouvé
fur quelques pains eht impraticable en grand. Il faut néceifairernent avoir re,
cours aux étuves ; & dans les étuves il eh important de faire d'abord un feu
modéré. On fait par expérience qu'une chaleur douce fiche le {bore, & qu'une
chaleur trop vive le rouilit,
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o. QUELQUEFOIS la fuperficie des pains qu'on tire de l'étuve Cil inégale
& raboteuCe : c'elt un défaut qu'on nomme raflage; mais le raflage n'eli point .
occafionné par la chaleur de l'étuve. Quand les. pains y entrent, ils font ce
qu'ils feront toujours ; ils ne craignent que le coup d'étuve. Le raflage vient
de ce qu'un pain eft Ou mal motivé ,pou mouvé trop froid, ou tiré. de là forme
trop tôt.

2/ 1. QUAND d'abord l'étuve a été chauffée très - vivement , on apperçoit
un côté des pains qui eft un peu roux, ou. bien on voit çà & là des taches
rotures : c'elt ce qu'on appelle des coups d'étuve. Enfin , il arrive encore que
les pains qu'on a mis trop humides dans l'étuve , & qui y reçoivent une cha-
leur trop vive , fe couchent les uns fur les autres & qu'ils fe foudent aux
parties qui fe touchent : cela s'appelle du fucre qui a foulé. Au contraire ,
quand on échauffe l'étuve peu à peu, l'humidité fe réduit en vapeur; elle fe
diffipe infenfiblement, & les pains fortent de l'étuve unis, blancs . & fonores.
. 212. ON augmente le "feu par degrés, jufqu'à faire momerie therinometre
de .M. de Réaumur à peu près à ça degrés au - defi'us de zéro.

213. LES pains reftent phis ou moins de teins à l'étuve fuivant leur grof-
feur ; mais la durée commune d'une étuvée eft de huit jours. Bien loin qu'il y
eût de Pinecinvénient à la faire durer plus long-tems , on croit qu'il y aurait de
l'avantage. Néanmoins, quand les envois preifent, on veille l'étuve pour mettre
du charbon dans le coffre pendant la nuit: niais ordinairement on fe contente
d'en mettre le foir ; & comme le travail des raffineries commence de bon
matin , l'étuve fo trouve peu refroidie.

214. POUR _connaître fi le fucre eftfuffifarnment étuvé, on tire un pain
de l'étuve; .on le rompt ,.cootitme le repréfence la fig. f , avec le couteau & le
maillet a , L. Enfuite , ayant féparé les morceaux , on appuie l'ongle fur le
fucre dans l'axe du pain ; s'il réfifte , on juge que le fucre elt fuffifammerit
étuvé ; s'il celle fous l'ongle, c'ett une preuve qu'il ne l'et pas alfez.

2I f. IL Ire faut pas retirer tout d'un coup le fucre de l'étuve ; les pains fe
gerceraient en une infinité d'endroits , comme le verre & la porcelaine qu'on
refroidit fubitement ; & ces pains ainfi gercés ne rendraient point de fun : ce
qui diminue de leur prix , quoique réellement le nacre en fon très - béi.
Néanmoins on e rami d'exiger que les pains rendent du fon ; car c'eft une
marque qu'ils font bien dedéchés dans l'intérieur , ceux qui renfermeraient
de Ph.umidité. ne . rendant point de fon quand on les. frappe. On ouvre donc
les évents & les portes de l'étuve, pour biffer la chaleur le diffiper ; & quand
l'étuve elten partie refroidie , des ouvriers s'établiifent fur,des planches pofées
fur les Louves qui forment les étages ; ils prennent les palus & fe les donnent
les uns aux autres. Celui qui fe t rouve auprès d'une des portes les arrange.
fur une planche , comme lorfqu'on les a: portés à l'étuve ; & des ferviteurs

V v v ij
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les tranfportent fur, ces, planches, fig. 7,.dans ce qu'on appelle la chambre ire
plier. Autant qu'on le peut , il y a une des portes de l'étuve qui répond ou à.:
cette Chambre , ou au moins fort près; & en ce cas, les ouvriers qui font
dans l'étuve fe donnent les uns aux autres les pains pour les fortir tous par:
cette porte.

216. DANS plufieurs raffineries , on ne met point les pains fur uneplanche.
pour les portera la chambre.à plier. Les ferviteurs qui font au- dehors de
l'étuve reçoivent les pains à la main , & les pofent fur leur bras gauche , fur-
lequel ils ont étendu une feuille de papier gris. Ils embraffent ordinairement
fit pains , fi c"eft du grand ou du petit deux ; quatre pains, fi c'elt du trois;.

ainfi en diminuant ,.à meure que la grandeur des pains augmente..

.De la .chambre_ à plier & de ce qui s'y fait..

2117. ON - porte les pains qu'on tire de l'étuve dans la chambre- à plier
& on les pore, doucement fur des tables revêtues de tapis de. drap , fig. 8.
%fleurs ouvriers fe placent devant cette table: chacun prend un pain , & il
'examine s'il n'a pas de défauts, tels qu'une petite rupture ,.une tache rouffe „.
un coup d'étuve, &c. Ceux qui font. exempts de.tous défauts, fe nomment
blancs & on les met en papier St, en corde fans aucune marque. Ceux qui,
ont quelqu'un des défauts dont je viens de, parler, fe nomment raids on les
met aulfi en papier &. en corde; mais pour les faire comeitre au . marchand
on les. marque en relevant un coin du papier qui enveloppe la pointe du t
pain., & qu'on nomme gonichon.. Quand les ruptures de la .tète ou de
patte font plus grandes, on met les pains à pneu, & on les vend pour canne,-
fans papier ni corde. Si la tache de la tête , produite par le coup de feu,
était grande ou fort t'outre , on romprait cette partie, & le relie ferait une
caffon: Voici maintenant comment on met les pains, en papier ;

218. UN, ouvrier pore devant lui une feuille de papier bleu a 6. c d je. 9.
il couche defrus un pain qui déborde le papier par fatête de la moitié de fa •
longueur, de façon que la patte réponde au milieu de la feuille- de papier :
puis prenant l'angle a, il le porte en .enveloppant le pain vers e : enfuite li
prend l'angle-h, qu'il porte vers!: Il appuie fur la partie- du papier qui déborde .
le pain, pour la rapprocher de la patte; & en ayant rapprochérde même les
deux côtés , il frappe la patte du. pain enveloppée de papier fur la table,- pour
epplatir tous les plis: c'ell ce que- fait l'ouvrier - de la fg. 8.

219. 11, ne rate plus qu'à. couvrir la tête par un cornet qu'On .nommer
gonichon , fig. Io. Pour le faire, l'ouvrier pore devant lui en diagonale une:
demi-feuille de papier bleu, & par-deffus une demi-feuille de papier blane.e”
pour empêcher que.la couleur da papier ne tache le fine-
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Ir; pore la tète da pain gui dl enveloppé par la patte fur un des
angles de la demi. feuille qui doit faire le gonichon. Il roule l'angle h, puis,
l'angle k, autour du pain, pour former un cornet qui enveloppe la pointe dut.
cône : enfin il tortille le papier qui excede le pain , comme l'extrémité d'un
cornet, & il donne deffus un coup du plat de la main, pour écrafer cette.
partie..

221. POUR mettre les pains en corde, l'ouvrier tortille l'extrémité de
corde autour du doigt index de fa main droite, avec laquelle il faifit la pointe
du pain, en l'inclinant un peu. Il paffe avec fa main gauche la corde fous la.
patte du pain ; il la conduit avec la même main fur la pointe; & la paifant
encore fous la patte , il forme une croix. It. finit par l'arrêter, en faifant un-
noeud avec le bout de la corde qu'il avait tortillée autour de fon doigt. Les.-
pains étant mis en papier & cordés font en état d'être livrés aux marchands.
On les arrange par efpeces dans des cafes, fik. 1.3. (l'oigne les magafins foient
affez fecs , les pains deviennent un peu plus pefans qu'ils n'étaient au l'ortie'
de l'étuve; & les dérailleurs , pour obtenir du bénéfice fur le-poids , confer.
yent leurs fucres dans des fanes baffes atre2 humides.

.222. LE fucre royal dl mis en papier comme l'autre, excepté qu'on l'enve-'
loppe dans du papier fin violet, & qu'en dedans•on met.un papier blanc,
tant pour le fond que pour le gonichon.

2,23. LES raffineurs tirent leur papier en rame des papeteries', & les rafR.:
heries font la caufe de l'établiffement de plufieurs papeteries qui entretiennent -
un bon nombre d'ouvriers; ce qui fait un grand bien dans-les Provinces oi'r
elles font établies.

224. JE crois qu'on enveloppe le fucre dans du papier bleu, parce que
cette couleur fait paraître le fucre plus blanc. Itarrive quelquefois, dans le-
tranfport , que le bleu du papier fe décharge fur le filera; c'eft pour pré-
»venir cet inconvénient, &- ménager la blancheur des feues fins, qu'on met:
un papier blanc fous/le-bleu , principalement à la tète, parce que c'eft la partie
qu'on examine le plus ordinairement quand on achete du fucre ; d'ailleurs
comme on vend le papier &. la corde avec le l'ocre, on n'a aucune .raifort dé
l'épargner.

e ()SAN• les pains font vendus, on tnetà une groffe balance ungrande
panier qu'on remplit de-pains pour les pefer tous • enfembie : enfuite on.7
les arrange dans de grands tonneaux Pour cela ,.un homme entre dans le'
tonneau ;-il arrange les pains tout près les uns des autres fur le fond dit'
tonneau, le gros bout en - bas ,.& il forme ainfi le.premier rang : au fecond
il met les pointes en-bas, & il.rnarche fur les fonds, pour .que les pains,
foient bien ferrés les uns contre les autres. Quand le tonneau eft plein enviroty

•aue deux: tiers, il en • fort>11. clefcend à terre;,..8,;-, monté:•fur un marcheel-
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pied , il acheve de le remplir, obfervant toujours le même ordre dans . Par.:
rangement des pains. Néanmoins, quand le tonneau ne peut pas tenir trois
rangs de pains , le gros bout en- bas , ce qu'on appelle trois hauteurs ; alors
on couche le troitieme rang : cela s'appelle dans les raffineries, faire une rofette.
Le tonneau étant plein, on renfonce & on cloue un cerceau dans le jabie
alors le fucre eŒ en état d'eue voituré par charrois ou par eau au lieu de fa
detlination.

Des écumes , & de la façon d'en retirer le firop.

226. J'AI dit , en parlant de la clarification du fucre , qu'on mettait les
écumes dans un bac ou dans une chaudiere roulante ; & j'ai ajouté que ces
écumes contenaient beaucoup de bon firop, & pouvaient fournir beaucoup
de grain.

2,z7. IL y a des raffineurs qui ne cuifent , ou, en terme d'art, ne raccour-
cent leurs écumes que quand ils en ont rairemblé une aifez grande quantité;
mais d'autres les raccourcifint à mefure qu'ils en ont , ayant une chaudiere
uniquement dellinée à ce travail. Je crois que cette pratique ett fort bonne ;
car plus .on laiffe firop fermenter, plus on perd de grain.

2.28. LA pl. VI, fig. 16 , repréfeute une chaudiere montée fur fon four-
neau, comme celles qui fontdellinées pour clarifier ou pour cuire. On pore
fur les glacis deux bouts de foliveaux, fur lefquels on met un panier, & dans
ce panier une poche , fig. r7, d'une forte -toile de Guibrai: tout cela fe voie
fig. 16.

229. ON porte dans des baquets les écumes qu'on puife avec un pucheux
& on les met dans :une chaudiere à clarifier. On y ajoute quelques haquets
d'eau de chaux ; on allume le feu fous cette chaudiere, & avec un mouveron
l'on braire fortement les écumes avec l'eau de chaux.

230. QUAND les écumes parantent bien fondues avec l'eau, on les verre
dans la poche ; & ce qu'il y a de plus coulant tombe dans la chaudiere ,
Mais comme il refilerait encore beaucoup de firop dans les écumes, on rabat
fur elles les bords de la poche, qui en premier lieu étaient renverfés fur les
bords extérieurs du panier, & on met fur la poche & dans le panier le rond
aux écumes, fig. 18, qui efi fait de plufieurs planches retenues par des barres
avec deux antes de corde. On charge ce rond de plufieurs poids ; ce qui
forme une efpece de preife qui fait fortir le tirop des écumes. quand elles
font bien égouttées , on allume le feu fous la chatidiere, fig„ 16 , pour donner
au Drop un certain degré de cuiffon qui n'etl pas fulfilant pour prendre la

-preuve. On fa contente de le concentrer, ou, en terme de l'art, de le raccour-
cir; car ce firop ne doit point etre mis dans les formes. On le mêle avec les
caffonades , ainfi que les autres firops fins , pour être clarifié, & enfuite cuit,
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comme nous l'avons expliqué; car le firop qu'On tire des écumes eft moins
gra% que tous les autres. Pour reconnaître fi ce firop efi aifez cuit ,
fi les écumes font fillEfamment raccourcies, on plonge l'écumereife dans le
firop ; puis la plaçant fur fon tranchant, la nappe de drop doit fe rompre
& fe couper par flocons. Comme il arrive fouvent qu'on ne clarifie pas quand
on cuit les écumes , on met leur firop dans d?s badins pour en remplir de-
grands pots que l'on conferve jufqu'à ce qu'on clarifie des mol'couades ou des
catfonades.

2; I. QUAND on clarifie des mofcouades fort brunes, les écumes font -

gralfes ; & en ce cas , au lieu de mettre le firop dans le fuere , on le met err
formes que l'on traite comme des vergcoifes.

Du travail des firops.

232. J'AI dit que quand on avait laiffé s'écouler les premiers firops, on .

changeait de pots , & que les premiers firops étaient plus rouges & moins
propres à. fournir du grain que ceux qui coulaient après qu'on avait changé:
ceux-ci font aifez bons pour rentrer fans aucune préparation dans le âcre.

233. LES plus fins & les meilleurs de tous les firops font ceux qui coulent
dans les pots après qu'on a terré; ce n'eft prefque que du Lucre fondu.
lei firops fins doivent fans aucune préparation rentrer dans les chaudieres
avec les caffonades qu'on va clarifier. Les opérations dont nous allons parler
ne regardent donc que les premiers firops.

234. QUAND on en a ratfernblé une fuffirante quantité , les chaudieres
n'ayant point leurs bordures, on met des porteux fur les glacis, & on ren-
verfe deffus des pots remplis de firop , pL III , fig. 4 , jufqu'à ce que les
chaudieres foient â moitié pleines. On verfe environ trois baquets d'eau de
chaux fur dix-huit pots de firop: bien entendu que toutes ces proportions
varient fuivant la qualité du firop ; plus it eit roux & épais, plus il faut d'eau
de chaux. On allume le feu : on ne verfe point de fang pour clarifier ; niais on
cuit jufqu'à preuve.

DANS cette cuiffon , le bouillon s'éleve beaucoup ; & il faut conti-
nuellement mouver, , pour empêcher que le bouillon rte fe répande hors les:
chaudieres. Les ouvriers ont imaginé un moyen bien fimple & très ingénieux
de s'épargner cette fatigue. Ils mettent dans le firop qui bout , pl. VI , fig. 19
,..une forme de bâtarde qui cil Gaffée par la pointe. Cette forme par fon poids
tombe au fond de la Chaudiere & s'y tient droite, étant appuyée fur fon fond.-
La pointe du cône tronqué doit excéder le firop de cinq à tix pouces. Le
bouillon s'éleve dans fon intérieur, & il fort en forme de jet par l'ouverture
d'en-haute Ce jet fe répand tout autour,'& retombe fur le firop, dont il abaiffe
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le bouillon, préciférnent comme fi l'on verrait continuellement de l'eau
bouillante dans le firop ; de forte que par cette induftrie les ouvriers font
difpenfés de faire continuellement agir le mouveron. On fait plus coi-mutiné.
ment ufage de cette forme pour des écumes qui s'enflent beaucoup en rae-
courcillânt , que pour des firops que l'on cuit pour les mettre en formes de
-batardes.

236,. IL eft bon de remarquer que , quand on fait des bâtardes, on•ne fe
contente pas de cuire les firops dans la feule chaudiere à cuire , Te travail irait
.trop lentement; mais on cuir en même teins & dans les deux chaudieres à da.
rifler , & dans celle à cuire : c'ett ce qui fait qu'on peut dans une journée
remplir fix chaudieres dans l'empli.

237. PENDANT que le firop fe cuit, on a préparé cinq ou [ix chaudieres
.roulantes dans l'endroit qui précede l'empli, ou dans l'empli méme; 8t quand
le iirop eft à fon degré de cuitfon , on le tranfporte dans les chaudieres, en
.diftribuant le firop dans les fix; ce qui s'appelle fizire des rondes. Quand on a
.ainfi vuidé les chaudieres à cuire, s'il relie des firops , on fait fur - le nchamp
une autre cuite, & par d'autres rondes on tranfporte le firop dans les mêmes
chaudieres ; ce que l'on continue jufqu'à ce que les fix chaudieres foient
pleines. Quand les fix chaudieres de l'empli font pleines, on emplit les grandes
formes de batardes qu'on a tappées & plantées dans l'empli ; mais on remplit'
ces formes encore par rondes, ne vuidant dans chaque forme qu'environ le
-.fixieme de ce qui eit dans chaque baffin , pour qu'il y ait dans chaque forme
du firop de chacune des [ix chaudieres. On laiffe les formes fur leur tappe
pendant deux ou trois fois vingt- quatre-heures.

' 238. APRÈS ce repos, un ouvrier faillirent une forme entre 'l'es deux
.bras, il la fouleve ; & donnant un coup de genou, il la porte en-avant
niais comme il a eu la précaution de mettre un de fes pieds fur un bout
de la tappe , elle s'arrache; fur-le-champ, foulevant encore la forme,
donnant un coup de genou, il tranfporte la pointe au milieu d'un bourre.
let ; il en fouleve les cordes , & paffant dedans un levier , deux ouvriers
mettent le levier fur leies épaules : ils portent la forme fous un traquas.
qui répond au grenier aux pieces , ou à la purgerie ; on les y monte fur.
le-champ on les couche fur un canapé , fig. 20, pour les percer avec une
manille, qui dl une -cheville de bois dur, fig. 22. On met fous la pointe
de la forme un l'eau ou un baquet, dans lequel il y a de l'eau, pour rece-
voir le peu de firop qui coule, & pour y tremper la prime, afin qu'elle.
entre plus aiférnent dans la tête du pain. Car après avoir enfoncé la prime
d'une certaine quantité, on la retire ; on la .trempe dans l'eau du -feau , &
on l'enfonce de nouveau; ce qu'on répete à plufieurs reprifes, parce qu'il
faut que la prime entre dans la forme de huit à dix pouçes; e4 en mouil-

lant
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lant la prime, on humedte un peu le grain ; ce qui facilite l'entrée de la -

prime , & détermine le firop à couler dans le pot.
239. ON met les pieces bâtardes fur leur pot , fig. 23 , pour laiffer égout-

ter leur firop pendant environ quinze jours : puis on change , & on plante'
les pieces fans former de lits, mais avec l'attention de les mettre de niveau ;
& pour cela on efiàie dés pots de différente hauteur, afin que par tout le.
grenier la fitrface des formes foit égale : car comme elles font fortes , on
met des planches deus, pour porter un ouvrier qui , étant à genoux , fait
les fonds avec une truelle ; & il Ies couvre de terre moins chargée d'eau-
que pour les fucres fins, afin que l'eau qui fort de la terre emporte moins
de grain , qui eft gras & tendre. -On rafraîchit ces bâtardes une fois ma'
deux , fuivant qu'on juge que le grain en a befbin. Quand les terres font
feches , on les Ôte , & néanmoins on lailfe les bâtardes s'égoutter pendant
deux ou trois mois.

240. DE teins en teins on loche , pour vifiter en quel état font les pains;
rnais . comme ces pains font fort lourds, on loche par terre : fi ces bâtardes
paraiffent encore trop chargées de firop, on dit qu'elles font trop vertes,
&. ion les ;biffe encore s'égoutter. S'il n'y a que la tête qui foit roture , on
tire les bâtardes de leurs formes ; & fouvent une partie de la tête reine dans
le forme : mais foit que cela arrive ou non , on coupe avec une ferpe tout •
ce qui eft roux, & on le joint avec les têtes, pour être recuit comme nous
le dirons. Le refte dl mis dans les chaudieres à clarifier avec le fucre brut
QU la eaffonade.

24i. PQUR retirer-les têtes qui font renées dans les formes, on pore
les formes le fond en-bas fur le film brut, fig. 24, qu'on a coupé avec la
ferpe on paffe par le trou de la tête une prime de fer , big. 24 comme on
le voit fig. 24 ; & en tournant circulairement la prime , le fucre qni était
refté à la tête, tombe; on met une autre forme à la même place ; on agit
de même avec la prime; & quand on a ramaffé une fuffifante -quantité de
têtes, on en fait une fondue, comme je vais l'expliquer.

Maniere de faire les fondues de etes.

-242. ON porte les têtes, & le fucre qu'on a coupé avec la ferpe , dans.
une. cbaudiere montée : on y ajoute un peu d'eau de chaux , feulement ce
qu'il en faut pour fondre le grain : on allume un peu de feu pour faciliter
la fonte du fucre dans l'eau de chaux ; on mouve & on braire bien le fucre
avec l'eau de chaux. On ne cuit .point complétement ; mais quand le fucre
cil bien chaud , on le porte dans une coulereffe qu'on a établie fur une
chaudiere mutante ; & avec un mouveron l'on brife les morceaux de fucre

Tome Xr.	 X x x
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qui n'étaient pas fonde , pour les faire tomber dans la chaudiere. Quand
tout eft parlé , Ôte la coulereffe , & l'on mouve encore dans la chaudiere
pour achever de diffoudre le grain : pendant que le fucre efl encore fort
chaud , on en emplit des formes de bâtardes :. quand elles- font refroidies,.
on les détappe , & on tarife couler le firop ; au lieu de les terrer comme
les bâtardes , on les defcend dans une cave qu'on échauffe beaucoup pour
rendre le firop plus coulant ; & le grain qui rate dans les formes, eft mis
avec les facres bruts Se les caffonades dans les chaudieres à clarifier : c'elb.
ce qu'on appelle des fondues ou têtes fondues.

243. ON Fait que le firop qui s'.écoule le premier de toute efpece de
forme & de fucre elt, plus gras & moins difpofé à fournir du grain que- . .
les firops qui coalent enfuite. Or, les feconds & même les premiers firops
qei viennent des bâtardes dont nous venons de parler, fe cuifent comme
les firops dont on a fait les bâtardes. On tes met de même en formes fans
les terrer ; & le grain qui en provient, s'appelle vergeoife. Ce grain , quand

a coulé lin firop , eft refondu, comme on l'a vu ci - deffus pour les têtes ;

& alors ces pieces fe nomment des fondues de vergeoife, comme on appelle
les autres des fondues de têtes. On terre ces fondues de vergeoife, & le fucre -
qui en provient entre dans le Lucre fin.,

244. LORSQUE les vergeoifes ne font pas belles,. & qu'elles . ont male
rendu leur firop , on les refond de nouveau comme les têtes de bâtardes,..
avec un peu. d'eau de chaux, & .à . une chaleur douce.

Crs. vergeoifes ainfi refondues, fe nomment des verprentes , que l'on
fond quand elles ont coulé leur firop; & elles fouit, conjointement avec les,
vergeoifes, ce qu'on nomme les fondues de vergeoife.

24',. ON n ' envoie ordinairement en. Hollande que les , firops de vergeoife i .,
de verpunte & de fondues de vergeoife non couverts. Tous les autres fe,
recuifent , pour en tirer dans les raffineries tout le parti poffible.

247. IL eft vrai que quand les lirops en barriques font chers , il y a autant-
de profit à envoyer. en Hollande ceux qui viennent les premiers des bâtardes..
avant qu'ils (oient terrés ; mais on ne le pratique pas dans les raffineries de-
l'intérieur du royaume. Celles de Naines, de la Rochelle, de Marfeille, étant
è portée de l'embarquement, peuvent y trouver quelqu'avantage ; niais comme •
à Orléans, il faut envoyer les firops à Nantes, en payer la voiture , le cou-
lage & la commiffion au lieu de l'embarquement „avec d'autres frais qui ré-
duifent le profit à rien, il .eft plus avantageux de travailler ces firops pour en ,

retirer tout le grain.
248. A l'égard des barboutes , qui font la partie la plus gratte des fucres,-

bruts, on fond cette mofcouade inférieure comme les têtes des bâtardes, lépa_
t émeut ou wiree ces tues., Qn les met dans des,formes pour couler leur firog



LE SUCRE.	 Ï3I

on les terre enf&te comme les bâtardes , & elles rentrent dans le fucre
Leurs premiers & feconds firops couverts ou non couverts entrent dans les
bâtards , comme nous Pavons dit.

2,19. ON vient de dire que les premiers & feconds firops des bâtardes fer-
vent à faire des vergeoifes qui fe cuifent comme on cuit les bâtardes. Il y
a cependant pour les vergeoifes quelques manoeuvres particulieres qu'on ne
fat pas pour les bâtardes, parce que le firop des vergeoifes et' plus gras, plus
épais & moins rempli de grain que celtii des bâtardes. Ainfi, lorfqu'on veut
faire une cuite ou journée de vergeoifes, on choifit les meilleures formes, parce
que fi l'on en prenait de fêlées, re grain ayant peine à fe former dans le firop
de vergeoife , qui refte long - teins liquide , il s'écoulerait par les fentes ou
fêlures de la forme , & tout fe perdrait en coulage.

25o. PAR la même raifu' n, l'cin met dans le fond de chaque forme, lorf-
qu'elle eft plantée dans l'empli l'épaiifeur de quatre ou cinq doigts de fucre
de bâtardes , qui a paffé â l'étuve , & qu'on a rayé. On foule le fucre en
poudre dans la tête de la forme avec un pilon de bois , afin de retenir le
firop dans la forme jufqu'à ce que le grain fe fuit formé ; & quand on mouve
ces vergeoifes dans l'empli , ce qui ne fe fait qu'une fois , on . prend garde
d'enlever le fucre de bâtarde avec la pointe du couteau dont on fe fert pour
niouver.

r. DE plus, on laiffe ces pieces plufieurs jours dans l'empli , pour don.:
lier le tems au firop de s'affermir; & lorfqu'on les defcend dans la cave pour
couler leur firop, on met fous les formes où le firop parait un peu mollet,
un morceau de 'toile claire , qui s'appelle uite loque afin de fontenir le firop

-.8e l'empêcher de. couler trop promptement. Enfin , lorfqu'on perce ces pieces,
on fe fert d'une alêne, & non pas de la manille , afin que le firop ne s'écoule

,que lentement ; car il arrive quelquefois que tout coule dans le pot.
2i 2. IL faut que te lieu où l'on place ces vergeoiles fuit fort chaud, pour

- entretenir le firop dans une certaine liquidité qui lui permette de couler ; car
de fa nature il di épais & vifqueux. C'en pourquoi Pon entretient dans les
rcaves où l'on tient ces formes , un feu continuel de charbon de bois.

253. J'AvouE que je ne me ferais lamais tiré de cette partie de l'art du
raffineur , fi je n'avais' pas été expredément recouru fur ce point par MM. les
raffineurs d'Orléans. Néanmoins il y a encore plufieurs petites manoeuvres
délicates pour tirer tout le parti ponible des vergeoifes : elles fe comprennent
aiférnent quand on voit travailler; mais il ferait difficile de les décrire claire-
ment. Les raffineurs fernblent en faire un fccret ; cependant aucun ne les
ignore. 11 faut avouer que le travail des gros firops varie beaucoup dans les
différentes raffineries ; mais ce que nous venons de dire à ce fujet fuffira
pour guider ceux qui entreprendront ce travail ; & par quelques dais , ils
pourront trouver de nouvelles pratiques utiles, mais qui s'écarteront peu
de celles qua nous venons de décrire, X x x ij
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214.. LE premier firop qui coule des vergeoifes n'et bon qu'à faire dei
l'eau-de-vie ou du taffia. On l'entonne dans des barriques, & on l'envoie
en Hollande, parce qu'il eit défendu de faire de ces eaux - de -vie en France.

Ç. CETTE défenfe a fait beaucoup de tort aux raffineurs de France. Les
médecins qui ont été confultés par la cour n'ont pas héfité de dire un peu
légérement que ces eaux- de - vie plus acres que celles de vin étaient cor-
rofives & contraires à la lanté. It aurait peut-être été plus exadt de dire
qu'elles étaient déragréables & mai dallées; mais un bon chymifte ne ferait
pas embarratfé. de Faire avec du firop de l'eau-de-vie exempte de ce défaut,
qui ne vient que d'un peu. de la partie greffe du firop qui fe brûle dans la
dallation.

256. CES gros firops contiennent encore du fucre ; niais il en. coûterait
trop pour le retirer.

2 7. AFIN de ne biffer rien à defirer fur la fabrique du fucre, nous allons
rapporter d'autres pratiques qui nous ont été fournies par une perfonne qui
eft très -inftruite de cet art , & qui les mettait en ufage dans le tems où les.
mofco.uad,es qui, arrivaient des isles étaient très -chargées de. firop..

Defucre royal:

20'.. Poux faire le fucre royal ,.qui cEt le plus blanc & le plus tranfparent;.
on ehoifit les caffonades les plushlanches , qui font quelquefois de très - beau
fucre pilé. On les met dans les chaudieres à clarifier avec une eau de chaux
très-faible, afin de ne point rougir le grain; & quelques-uns y ajoutent un
Peu d'eau d'alun. On clarifie ce beau firop avec un peu de fang : on le paire
par le blanchet, ce qu'on répete plufieurs fois ; & on le cuit un peu au-
deffous de preuve, pour qu'il n'y ait que le grain qui a le plus de difpofition
à fe cryftallifer „qui forme le pain & que Je firop coule abondamment dans
le pot.

2 î 9. ON fait les. fonds avec du,rucre fuperfin- , & l'on terre à l'ordinaire:
ces opérations catirent beaucoup de déchet; mais on ne perd que la cuiffon,
les firaps rentrant dans les Lucres des gros pains. Enfin , il eft bon que ces
pains fiaient bien defféchés avant qu'on les mette à l'étuve, où-on les place
loin du coffre, pour éviter les coups d'étuve.

260. QU'AND. on n'a point de belles caffonades., on eft obligé,. pour faire
du fucre royal, de piler des pains de beau Lucre raffiné; ou bien on raffine
des matieres. ordinaires : 014 les met dans des formes; on laiffe couler le
premier firop ; on les couvre avec de la terre : quand les pains font pref-
que blancs , on les tire des formes ; on retranche les tètes , 	 il refte
peu de roux; on jette_ dans une chaudiere. les- pattes parftenient épurées..
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de firop roux ; on clarifie ce beau film, on le raccourcit par Ta: cuiffon
•& l'on traite cette , belle matiere comme nous l'avons expliqué plus haut.
Voilà tout ce que j'ai pu apprendre fur la fabrique du . fucre royal , les
raffineurs ne voulant pas dire tous les détails de la pratique qu'ils fuivent.
Ce qu'il y a de certain , c'eft que MM. Vandebergue font à Orléans du
fucre royal qui eft plus beau que celui qu'on tire de l'étranger.

Des qualités que doivent avoir les fucres raffinés.

26r, LA beauté du fucre raffiné & mis en pain codifie dans là blan-
cheur , jointe, à la petitelfe de fon grain , qui doit rendre la furface des
pains unie. Enfin , ce fucre doit être fec & fonore , dur & un peu tranf-
parent.

262. Sr l'on a bien préfent à l'efprit ce que nous avons dit fur le tra-
vail du fucre , on concevra qu'il y..a clans le lirop des parties de fel d'en-
tiel , qui ont beaucoup plus de difpofition à fe cryflallifer que les autres
qui étant toujours un peu grains , forment un grain moins dur, moins blanc
& moins tranfparent. Ce font les parties qui ont le plus de difpofition à
fe cryftallifer , qui font les plus propres à former le fucre royal & le fuper-
fin. Il faut tirer parti des autres , fauf à vendre à meilleur marché le fucre
moins parfait qu'elles fouaillent. C'eft dans cette vue qu'on fait les fucres
en gros pains ; fur quoi néanmoins il eft bon d'être prévenu que , fi l'on
faifait dans de grandes formes du fucre raffiné comme pour le fuperfin
il ferait auffi beau, que le fucre royal : mais l'ufagc a prévalu de préférer
les petites formes ; on penfe que le fucre doit être d'autant plus beau •u'il
est en plus petits pains ; & cela dl effectivement , parce que les raffineurs
font les petits pains avec leur plus belle matiere.

263. Sr dans une raffinerie on ne voulait faire que du fuperfin ou du
fucre royal ( a) , on éprouverait beaucoup de déchet : car il faudrait
réduire en firop tout le grain que nous avons dit avoir le moins de difpo.
etion à fe cryflallifer, , & par cette raifon tout le grain qu'on retire des
firops ferait inutile. Pour mettre tout à profit autant qu'il eft polfiblc , il
faut donc faire des fucres communs; il en réfulte cet avantage, que let

(a ) Les fucres fuperfins n'ont été con-
nus en France que depuis quinze ou vingt
ans. Auparavant on tirait cette forte de
fucre de la Hollande pour la table du roi
& celle des gens opulens. Ce font MM. Van-
debergue qui ont enlevé cette branche de
s■nunerce à la Hollande & qui en ont

enrichi l'intérieur du royaume. Ce font eux
auffi qui ont imaginé de mettre du fucre
terré fur les pains en les terrant : cet ob-
jet a donné lieu à une plus forte cou foin-
rnation de calfonades & à un plus grand
terrage aux ides ; les droits du roi y- ont
gagné.
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gens moins opulens fe les procurent - à meilleur compte ; & ces Lucres moins
parfaits ont l'avantage de fucrer plus que les autres. Il femble que ce foie
le firop qui fade la douceur du fucre : comme toutes les elpeces de . fuere
contiennent du firop, tous ont de la douceur ; mais ceux qui contiennent
plus de firop , font plus Joux que les autres. Or , comme toutes les fontes
& les leffives ont pour but d'emporter du firop , il s'enfuit que le grain en
relie moins doux , & d'autant moins qu'il a été plus clarifié. Ainfi il y a
une double économie à acheter du Lucre moins blanc , qu'on fait ordinai-
rement en gros pains ; il coûte moins , & il Lucre plus. Le Lucre qu'on vend
dans les raffineries, peut donc fe réduire à trois efpeces : l'avoir, po. le
deux, le petit deux, le trois ; le quatre & le fept, que l'on nomme tous
filtre ordinaire , qui Le met tout en papier bleu. 2°. Le fuperfin , que l'on
met en papier violet. 30. Enfin, le royal , que l'on met en papier violet
plus fin que celui du fuperfin.

264. IL eŒ certain qu'on - pourrait faire du fuperfin , & manie du royal ;
en grandes formes. On fait rarement du Lucre royal ; le Lucre fuperfin 'a

- remplacé & furpaffé même le royal de Hollande. La maifon du roi confomme
quelquefois du royal en tems de paix , mais peu. Ce lucre coûte très - cher
à faire fabriquer, à caufe de fon extrême blancheur : il eft tellement traie
parent, qu'en l'exporant à la lumiere du foleil , ort apperçoit l'ombre des

r doigts au plus épais du pain. Le fitperfin a quelque clide de cette per-
feetion.

26i. A l'égard des Mtvdes , des vergeoifès , des farines de tire, ce font
des Lucres imparfaits, qu'on ne vend qu'après les avoir raffinés, comme Lu
fiacres bruts & les cadanades.

Du Acre lappé.

266. ON fait à Marfeille du Lucre zappé, qui a la blancheur du Lucre
royal. Suivant les notions que j'ai pu me procurer -fur ce luicre , il dl fait
avec du fucre que l'on prend dans les beltes bâtardes, qu'on ne laide point
delfécher entiérement à Péruee. On le pulvérile , & on le parie dans un tamis
fin ; puis on emplit avec le Lucre en poudre des formes ( a) qui fartent
de tremper dans de l'eau fort nette ; on le foule à différentes reprifes avec
un pilon qui dl plat par - defous ; on loche ces pains fur une planche ,
& on les porte à l'étuve fur cette même planche : le peu d'humidité qui
eft relté dans les grains , fait qu'ils fe collent les uns aux autres ; & quoi-

( a t On a écrit de Marfeille qu'il Fallait fucre refte long -tem dans les Formes , il
que la forme fût de cuivre Si cela eft, il pourrait prendre un goût de cuivre ou de,
faut qu'il toit bien étamé ; cat. comme le verd.de-gris.
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igne ces pains l'oient faits avec du flore raffiné ordinaire, ils font d'une
blancheur à éblouir, luftrés & pefans. Mais, pour peu qu'ils aient féjourn6
dans un lieu humide, ils s'égrainent comme de la caffonade.

267. JE n'of-cuis allurer que ce que je viens de dire du rucre tappé roit
fort exaet; car ceux qui fuivent. cette pratique en font un fecret. Mais j'elti-
ruerais beaucoup une pratique qui rendrait le fucre commun auffi beau que
le plus raffina; car on aurait l'avantage d'avoir un fucre blanc plus doux,
qui fucrerait davantage, & qui ferait moins cher.

Sucre candi.

268.LE [acre candi eŒ le vrai fel eifentiel des cannes, cryffallifé lentement &t.
tri gros cryflaux. Quand le firop eft bien clarifié, on le fait cuire moins qu'il.
ne faut pour la preuve : on le verre dans de vieilles formes tappées ,qu'on pore
dans un lieu frais. A indure que le firop fe refroidit, il re forme des ci-eaux :
au bout de huit à dix jours, on porte les formes à l'étuve ; on les place fur
un pot, & on ne les détappe pas entièrement, afinque le firop ne s'écoule -
que peu à peu. Quand les formes font vuides & que les cryftaux de fucre
candi font bien fecs, on tire les formes de l'étuve , & on les rompt pour en
tirer le fucre qui eft fort-adhérent à-la forme.

269. ON.peut furpendre dans les formes, des couronnes, des coeurs, ou
des lettres qu'on a faites avec de la paille ou de menues branches de coudrier. -
Le fucre Le cryflallife fur ces baguettes, & on les retire revêtues comme de--
fragmens de cryftal.

270. Si.l'on a-colorele firop avec de la cochenille, les cryflaux ont pris
une légere teinte de rubis ; avec de l'indigo, ils font un peu bleus, &c. On
peutauffi les arornatifer avec des effences de fleurs ou de l'ambre. Mais toutes.,
ces chofes regardent plutôt les confifeurs que les raffineurs, &l'on ne fait
point de deffein prémédité du fucre candi dans les raffineries. Il s'en forme -
feulement au fond 'des pots oia il a re'journé du firop &on le gratte; comme.:
nous l'avons dit, pour i remettre dans Je fucre.

Eau - de - vie de jirop.

.2471. Ou met les gros itrops & les écumes prenes ainfi que nous lavons:
expliqué , dans un bac avec de l'eau, & on emploie par préférence celle où
l'on a lavé les pots & les formes, ou celle qui a fervi à laver les chaudieres.
On couvre le bac avec des planches : après avoir bien mouvé le firop avec
l'eau, il s'y excite une grande fermentation. Il s'éleve une écume ; & quand
.cette écume porte au nez une odeur forte & vineufe , on l'enleve avec une
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écumereffe ; alors la liqueur ayant pris une couleur fernblable .à la .biere
on la met dans des chaudieres pour la diftiller, comme le vin que l'on brûle.,
je ne m'étendrai pas davantage fur cette opération , parce que , malheureufe-
nient pour les raffineurs , on ne la pratique pas en France ; & de plus , parce
qu'on pourra confulter ce qui fera dit ailleurs fur la diftillation de l'eau - de. •
-vie. Je remarquerai feulement que, comme les - firops font fort gras, il s'en
attache toujours à l'intérieur des chaudieres à mefure que le fluide s'évapore;
cette portion fe brûle , & communique à l'eau - de - vie une odeur très - déra-
gréable. Pour éviter cet inconvénient , il faudrait faire ces diftillations au
bain-marie, & avoir foin de bien laver les chaudieres toutes les fois qu'ou
les vuide.

EXPLICATION IDES FIGURES..
P ANCHE P R .E le I E R .E.

MauLIN s ,fucre dont les cylindres font perpendiculaires.
Fig. I , bâtis de charpente qui renferme le manege ; E , F , G, H, bâtis

de charpente qui affujettit les cylindres ; I , K , K , trois cylindres de fer
dont les axes font reçus dans des crapaudines ; L, L, leviers à l'extrémité
defquels font attelés les boeufs ou chevaux qui font mouvoir les cylindres ;
P, P ,P , roues dentées repréfentées au-deffous de la vignette, qui font pla-
cées au bout fupérieur de chaque cylindre, & engrenent les unes dans les
autres ; N , N, collets de bois qui embrairent l'arbre des moulins; a , forte
piece de bois dans laquelle l'arbre eft reçu. Au- defrous des cylindres eft
une auge ; H , E , dalles par lefquelles coule le fuc des cannes jufqu'au ré-
fervoir F ; M, N , negres occupés aux travaux du moulin.

Fig. g , plan .du même moulin ; A , établiffement de la charpente ; B , cage
qui renferme les cylindres; C, C, leviers ; D, l'aire où marchent les et.
maux ; K, le réfervoir où fe raffemble le vefou ; z , chaudieres
fervant à le clarifier & à le cuire.

PLANCHE 	 vignette du bas.

Fig, r , porte du cellier, où les harrils font engerbés.
Fig. 2 , A , B, C , trois bacs dans lefquels on jette le fucre brut felon fa

qualité.
Fig. 3 , ouvrier qui roule une barrique de fucre brut,

FIS
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eg. • e , ouvrier qui cafre une barrique.
Fig. 6 , ouvrier qui gratte le fucre attaché aux douves:
Fig. 7, ouvrier qui trie le Lucre brut.
Fig. 9 , baquet fervant à porter le fucre dans les chaudieree.
Fig. ic), bloc fur lequel on pofe le baquet.
Fig. i z , deux ouvriers qui en portent un plein-de

A , canape.
B , bac à chaux.
C petit bac pour l'eau claire.
-4, grande cuve.
Fig. 9 , tas de charbon.
Fig. il , porte qui va aux bacs à fucre.
Fig. r 2, , porte de l'empli.
'Fig. i 3, r 4, z ç& 16, chaudières à clarifier.
Fig. ,r7,chaudiere murée.
Fig. 18 , futaille où l'on met le fang de boeuf.
Fig. 19 , rabots pour remuer la chaux.
'Fig. zo , porte d'une étuve.

L A if C }I E Y1 I.

IIALLE aux chaudieres.
.t'ig. r , chaudiere à clarifier , garnie de les deux bordures.
Fig. 2, chaudiere avec une feule bordure; K , baquet dans lequel le rall.

mur met les écumes.
Fig. 3, chaudiere aux écumes fans bordure.
Fig. 4 , chaudiere à cuire , fur laquelle eft un porteur chargé de pots qui

égouttent leur firop ; d , coffres entre les chaudieres ; e ,Itanquette fur le de-
vant; a, collet ; b, baquet plein de lucre brut ; f, écuelles pour recevoir le
fucré qui - fort des chaudieres.

Fig. ç , le porteur.
Fig. 6, bac à chaux.
Fig. 7, chaudiere qui n'eft point montée.
Fig. 8, haie.
Fig. 9, ouvrier qui prend du charbon.
Fig. 10, chaudiere à clairce avec fon panier & fon blanchet.
Fig. i z , tuyaux des cheminées par où s'échappe la fumée.

12 , mouveron.
Tome XV.	 Y Y y

Vignette du haut.



'1'38	 4,R 7 D E R-4 e 	 N E
Fig. _ 13 pucheux..,
Fig. 14, écumereffe:
Fig. z ç, dalle avec fou tuyau.
Fig. 16 , coupe de la chaudiere à. clairce ; 	 canape ;13, pot pour recevait*.

le l'acre; C , bai% p-ofé fur le campe; D, crochet & feau pour puifer le fucre.
Fig. 16, pelle de fer pour ratnaffer k charbon.
Fig. 17, plan d'un rnaflif pour trois chaudieres; D, D', D , cendriers;
, galeries qui y aboutitfent & -partent des ;foires E.•

Fig. 13, coupe du fourneau à la hauteur des grilles ;B ,	 con.
duits qui vont en rampant aboutir à la cheminée H.

Fig. r 9 , coupe prife entre deux chaudieres par laJigrie A ,B , de la fig. 17;
A, hauteur à laquelle di placée la chaudiere ; B, hauteur de la fournaite ;
C, porte du fourneau ; D, hauteur du cendrier ;E, folie. d'où partent les
évents ; F, galerie de communication ; G, conduites de .1a.. foutnaife - aux.
tuyaux des _cheminées; H, I, banquette au-devant des chaudieres ; K. bor-
dure en forme de boudin ; Le, pe4les ou écuelles qui reçoivent le film;
M, coffres ou élévations entre les chaudieres,

Fig. 20, coupe verticale du fourneau ; A ,..chaudiere en place ; B, four-
naife , au &trous eft la ; C, porte par.où l'on metle pharboulD, cen.n.•
drier ; F, galerie; G, coupe des cancluiti de. la finnée...

- P - L A,	 . C, 14 E. I V.L

Fie. i ,, forme de. terre cuite. Nota. On a fupprimé les cinq..autres f qui-:
ne different de. celle-ci, que par leur grandeur.

Fig.: a ,,ctlàudiere de_ l'empli ; A , çanape près de la chandiere; B,,
Fig. ; , ouvrier portant un baflin de fucre
Fig. 4, canape repréfeuté dilus.en
Fig. ç, fpatule, .
Fig. 6 , ouvrier qui plante les. formes.,,,
Fie. 7, forme pofée, fur.. fon pot.
Fig. 8; raccomModeur de vieilles fôrmes avec un cacheux à la main.
Fig. 9, bottes de copeaux &-de cercles.
Fig. io , ouvrier qui vuide le fuere dans les formes.
Fig. rr , baquet à deux aides,
Fie ta , ouvrier qui opale avec le couteau..
Fig. 13, fpatule de fer.
Fig. 14 , bourrelet .de- cordes..
1:je_ 15 , piles en formes près_ du bac._
._ke.i• 36, formes en piles faffles, par un croche
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: Fig. 17 , anneau pour redreffer une pile de formes.
-Fig. 18 , ouvrier qui lave les formes dans l'eau du bac.
Fig. 19 , tire - piece pour les formes qui fe rompent.
Fig. 2,0 , ouvrier qui rappe les formes.
Fig. " 2r, ouvrier qui porte les - formes dans l'empli.
Fig. 22, porte de l'empli.
Fig. 23 , baquets à une ou à deux anfes.
Fig. 24, crochet pour le baquet à une ante.
Fig.	 , crochets- pour faifir çe baquet.

L A S • C 11 E V.
.F1 G. r , poulie pour enlever les baquets.

r..Fig. 2 , poinçon ou alêne pour percer la - tête - des pains.
Fig. 3 , formes rangées- fans ordre.
Fig. 4, petit pot dont le firop s'écoule dans .un plus grand,
Fig. s , caille - à gratter.
Fig. 6 , la même caille potée fur des tréteaux.
'Fig. 7, formes renverfées.
- Fig. 8 , ferviteur qui loche les formes.
Fig. 9, difpolirion des formes par lits.
Fig. ro, formes pofées fur leurs pots ; ferviteur qui le terre.
Fig. r r , truelle pour former les fonds.
Fig. 12, pics _qui fervent au travait des terres.
Fig. 1 3 , bac à terre avec les piqueux.
Fig. Lei., le piqueux.
Fig. I f mouveron du bac -à terre.
Fig. r6, coulereife fur un baquet.
Fig. r7, coulereffe avec les rnoifes qui l'environnent.
-Fig. 18 petite cuiller pour mettre la terre fur les former.
Fig. 19 , panier où l'on met les efquives.
Fig. 2o, broire pour le locheur. Voyez fig. 8.
Fig. 2r , palette de bois.
.F rg. 22 couteau de bois pour étriquer.
Fig. 23, forme renverfée fur la rondelle de bois.
Fig. 24 , brailiere de tôle.

-Fig. 2i , baquets & feaux.

PLANCHE VI.

-7F/G. 3 , poulie d'un traquas où pend le bourrelet.
pains -tirés des formes.

Y y y 3
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Fig. 3 , fenêtre qui répond à l'étuve.
Fig. 4_, ferviteur qui prend les pains avec précaution.
Fig. y , pain rompu avec le couteau a & le maillet
Fig. 6, futaille renverfée avec une planche deffus.
Fig. 7 , ferviteur qui porte les pains à l'étuve.
Fig. 8 , ferviteur qui les met en papier & en corde.
Fig. 9 & a o font relatives à cette, opération.
Fig. i r , coupe de l'étuve fuivant -fa hauteur; a, b , hauteur de l'étuve

qui a fix étages ; F, I , fenêtres pour_ entrer les , pains ; N, perte pour
entrer dans l'appentis ;. A, évent ; P , coffre pour chauffer l'étuve i; G, la..
grille ; E , le cendrier ; H, ,plaque de tôle; Q, ventoufe ; 0, tuyau pour la
décharge de la fumée.

Fig. 12, plan du planche qui termine-l'étuve par en- haut ; N, porte;
A , évents avec leurs trap pes ; 0 , tuyau de la cheminée.

Fig. r3 , coupe horizontale de l'étuve au-deffus du poéle ; L, L , (olives
& fablieres ; a, b, c , d, capacité intérieure de l'étuve ; n , p , enchevêtrure

„n , o ,p, grand efpace vuide an-deffus du coffre ; h,g, e , coupe du coffre à
la hauteur de la grille; Q, enfoncement en terre ;	 tambour qui recouNto
les portes.

Fig. 16, cuve aux écumes avec- fort panier.
Fig. .17, poche de•
Fig. 18 , couvercle de bois qu'on met fur la poche.
fig. 19, coupe d'une chaudiere avec une forme rompues.
Fig. 20 , forme de vergeoife potée fie le campe..
Fig. 21 , ferviteur qui perce un pain de vergeoife.
Fig. 2-2 , poinçon de bois appellé
Fig. 23 vergeoife plantée fur fon 'pot.
Fig. 14, cheville de fer pour faire tomber la tête des vergfollèèkl.
Fig. 2y , raême cheville féparée,.

eue-.
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E.XPLICA.TIO -N
Des termes ufités dans les raffineries.

A.

L Jr: C'en un. poinçon de fer.
afféz délié, qui a un manche de buis:
il fert à percer la tète des petits pains,
pour faciliter l'écoulement du firop.

dirundafacchariftra. Voyez Canne
si fucre.

.Muge à piler le fiacre.. Voyez. Pile;.r

B.
Bac. Ce terme fignifie dans les-raf:

fineries.uti vaiffeau citiatré ou rond ,
dans lequel on dépote - différentes ma,
titres. On le diftingue ies uns des au,
ires par leur tirage.: c'eft pourquoi l'on
dit le bac d chaux., le bac à terre le
,bac dfarrnt.

On appelle .auffl bacs . dés - erp'ebes
d',arinoires , dans lefquelles on riiet leS
rnofcourideS & les -caronades , fuivant-
leur efpece.

Bagaffis. On appelle ainfi aux isles
les cannes dont on a exprimé le 'fie par
les moulins.

Balai.. Il fait-dans les raffineries ,des
balais de bouleau pour nettoyer les
chaudieres , ailla que les bacs, & pour
parer les terres..

Baquets. Ce font des vaiffeaux faits
avec des douves de bois blanc, cerclés
de fer : les uns dru des oreilles dé bois
formées par deux &nives qui s'élevent
plus que les antres : d'autres ont des .

anfes de fer. Leur ufage eft de porter
le fucre brut aux chaudieres , Peau de
chaux, & les terres préparées pour cou-
vrir. Ce: font des .efpeces defeaux. On

a de plus dé grands baquets pour,
mettre l'eau ou le fang.

Barbante. On nomme ainfi des mof.
Gonades très-chargées de firop , qu'il
faut. travailler par des procédés parti- -
culiers.

Bariàuies. On donne ce nom à de
gros pains qu'on fait avec de gros fi-
rops qui contiennent peu dé grain ,
qu'on eft obligé de refondre & de cla-
rifier une feconde fois.

Barriques. Futailles bien cerclées ,
qui fervent à tranfporter les calrona- •
des , les macounelesiT les terres, &c.
L'ufàge commun eft de dire barra.

Baffins. Cé font des vafes de cuivr
qui !Ont de figure ovale , fe rétrécit:
faut par le bout en forme .de gouttiere,
Sur les côtés, font deux anfes par lef-
quelles on les foutient. En 'appuyant :
contre le ventre le derriere du bailla
qui eft rond , on peut le porter bien
dé niveau. Les ballins fervent à card:
porter le fucre de la chaudiere à claire° :
dans la chaudiere à cuire, & de celle-_
ci dans celle de l'empli, où l'on rem- •
Oit tes formes,.

Bâtardes, trèS-gros pains qu'on fait:.
avec des firopS non couverts ; ou qu'on •
ne terre. point, ou avec des inofcoua-
deS ires. graffes..

Bâton de preuve. - Ceft une fpatulà•
moins longue & plus- étroite que celle •
qu'on nomme nzauperon. Le contre-
maitre s'en fert, pour mouver ou re-
muer le-. fucre dans la chaudiere à
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cuire , ou pour prendre la preuve , afin
de-favoir quand le fucre eft cuit.

Blanchet. C'eft un morceau de drap
blanc ou brun,, bien foulé et drapé.
Les blanchets fervent à filtrer le fiacre
clarifié, pour en ôter toutes les im-
puretés.

Blancs. On nomme les pains blancs,
quand ils fortent de l'étuve , &
n'ont aucune tache.

Bloc. C'eft ,dans les raffineries, un
cube de bois qui én -foutenu à deux
pieds .de hauteur par trois forts pieds :
ils fervent à pofer les baquets pour le
tranfport du fiacre brut, &c. ainfi que
les feaux pour le tranfport des terres;
ou à locher, , ou à raccommoder les
formes.

Bordures. Ce font des haies de
cuivre qu'on ajoute au bord des chau-
dieres avec des crampons de fer, pour
en augmenter lacapacité. On merfota-
vent deux bordures l'une fur l'autre
pour clarifier. On n'en. met point à la
ehauchere à cuire.

Boucle du bac à forme. Voyez Re-
cireffèur.

Bourrelet. C'en etkétivernent un
bourrelet de paille, qu'on met quel-
quefois fous les bafrins pour qu'ils ne
penchent point. C'eft auffi un anneau
de corde -qui ePt fupporté par quatre
plus menues, comme le plateau d'une
balance. Son urne eft de monter les
groffes formes par les traquas.

Bre. On a dans les raffineries de
groires brolfes qu'on tire de Rouan;
elles fervent à nettoyer Je fond des
pains quand on leve les terres: ce qui
fi nomme plamotrer.

Cacheux.,,outil dont fe fat le -rac-
.commodeur ck formes ; c'elt propre--

• nient le chaffoir du tonnelier. 41 fert
d'abord à frapper fur les cerceaux
alors il fait l'office de maillet. Enfuite
on le pofe fur le.cerceau , & on frappe
dee ; alors c'en un chalfoir. LI fert
auffi .à fonder les formes pour con-
naitre fi elles font "fêlées. Enfin il fert
à tapper.

Cadets. C'eft ailla qu'on nomme les
'pains qui, étant lochés lorfqu'on. pla-
motte, fe montrent aifez roux à la téte
pour qifon'foit obligé de les eltriquer
& -de les rafraiChir, , ou même de leur
faire des fonds, pour mettre une nou-
velle terre.

caige à gratter. C'en mie calife de
bois de chêne qui n'a point de def-
ls un de l'es grands côtés eft plus
élevé que lés autres ; & au lieu de cou-
vercle, il y a deux • traverfes fur ler-
quelles on appuie le fond de la forme
qui 'étant couchée., repofe fur un des
bords. Le fucre qui Le détache en grat-
tant, torribe 'dans la calife.

Canape„ C'en tut affemblage de me-
inuiferie qui fert de chevalet pour fou-
tenir les baffins auprès de la chaudiere
de l'empli.

C'en auffi une eaiee
digue qu'on flirt fur ,un de l'es bouts,
&" dont le bout fupérieur fuppurte les
bâtardes couchées loriqu'on les perce.
. Cannamelle. Voyez ninne à fucre,,
en latin canna mellea.

Canne à lucre : plante du genre des
rofeaux, qu'on cultive dans les pays
chauds pouren exprimer le fuc qu'on
nomme vefett , qui étant clarifié &
concentre, donne le fucre.

- nippes. Ce font des lattes minces,
auxquelles on ménage en-bas fin cro-
chet pris dans l'épaiifeur du bois.; elles
fervent à t'unifier les grandes formes,
en les ferrant eontze la ferene,avec des
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cerceaux de bele-. ,J'e crois que cappe fe
dit au lieu de chappe.

Car les briques. C'eft en. couper
les cercles , & les dépecer pour en ti-
rer le fucre.

Cap d fru. Ce. font des braifieres
qu'on dittribue dans les atteliers pour
y entretenir une chaleur douce: on
les couvre d'un chapeau de tôle.

Caronade  ou caeonacle. C'eft du
fiacre qui a été raffiiié aux isles. ll y a
des caronades blanches qui ont été
mites en pains terrés & étuvés; puis on -
les pile pour les, encaquer,. afin de di-
minuer l'encombrement & les droits
qui font impofés fur les fucres en pain ,.
Les belles cafFonades fout donc du fu-
cre en poudre , qui eft rarement_auffi
bien clarifié qu'en Europe.

Caftons. Ce font des pains quelque--
F6is très-bien raffinés , auxquels par ac-
cident il manque une partie du-fond o-u
de la tête.

Quelquefois auffi fai•-des caf.
Feins en retranchant une portion de la
tête où il était refté du roux. Ce fucre
fe vend à peu près le même prix que
les pains entiers, mais fans papier ni,
corde.

Cendriers...Ce &nt de gr-andesea,
vités qui font. fous les grilles des four-
neaux : elles fervent à recevoir la cen-
dre , & à fournir à - la fournaife beau-.
coup d'air pour animer le feu.

C'huife. C'eft une efpece..; de campe.,
dont la.figure approche de. celle-d'une
chaire. On .1a pore auprès de -la chan-1
diere à clairce, pour foutenir les bal:-
fins qu'on empU.

Changer les formes, C'eft les ôter
de deirus un pot , qui eften partie plein -
d firop , pour les mettre fur un pot
vuide. •

Chaudières, Ce le de grands.yafes-

de cuivre prerqu'auffi larges par le font
que par la bouche , dont le fond qui eft
d'une feule piece eft très-fort & prefque
plat.

Les chaudieres pour clarifier, pour -
cuire & pour raccourcir les écumes e .
fent montées fur des fourneaux : celles
pour la clairce & pour l'empli ne font"
point montées , & on.les dit roulantes

Clirce. On nomme ainfi le fucre
clarifié & qui Weil point encore

Clarifier le fucre , c'eft ôter , par le
moyen de l'eau de chaux, du fang de
bœuf & des blancs d'ceufs , les parties
étrangeres . au. Lucre, 8c.. diminuer ft
vircofité.

Clopeux. C'ell une efpece de maillet -;
dont fe fervent les raccommodeurs de
formes pour frapper fur le eacheum.

Coffre. On nomme .ainti des &ni--
nences en dos de bahu, qui font entre 7

les chaudieres, & dans lefquelles paf.
fent les -évents ou ventoufes des fdur--
neaux.
Dans quelques raffineries on nomma;

aufft cotre le corps de poêle de fee -
fondu qui fert à chauffer les étuves.

Collet. Le-collet d'un pot eft fon ou,
verture ou fon goulot.. • .

Le collet eft auffi une planche échan-. -
crée d'un côté : on le met fur la ban-
guette devant les chaudieres afin que: -
les baquets qu'on pore detrusei'endoin--
rnagent point le plombs.

Contre, maitre.. C'eftle principal ou-•
vrier, , qui a l'in fpeétion fur tous les au— -
tres., & qui préfide à toutes les opéra ,- •
tiens de la. raffinerie : il eft. particulié,
renient charg3 de la cuifibu du fucre.

Couche. Lorfin'on dit que la mor. ,
couade du côté de la coucha eft fort.:
greffe, on entend que quand une barri-
que a relié-long,- tems en magafiu, le,:
firop a coulé dans la.partie baffe.qteon!i
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siernme la couche : ce qui rend cette
inofeouade fort graffe.

Coulerefe. C'eft une poêle hémif-
phérique de cuivre , percée de trous ,
.& épaiffe : elle fort à paffer les terres.

Coup d'e'tuve. QuandPétuve a été
trop fortement chauffée , les pains
prennent une couleur roua , quel-
quefois d'un côté , fouvent par-tout,
& d'autres fois par taches : c'eft ce
qu'on appelle des coups d'étuve.

Couteau à lucre. C'eft une latte
épanfe par l'endroit qui fert de

poignée & plus mince à l'autre bout:
fon tirage eft de rizouper & d'opaler.
.Voyez ces termes.

Couverture. Pour donner une cou-
verture , on jette, dans le firop qu'on
clarifie, un mêlange d'eau de chaux
& fang, pour lever une feconde
écume.
• Couvrir. Voyez Terrer.

Crampons./ Ce font des morceaux de
fer plat, courbés en crochet,
vent à retenir les blanchets fur le pu-
alier à paffer.

Crible. On fe fert de cribles pour
'mirer le Lucre pilé : ces cribles, au lieu
de vérin, font garnis de fil-d'archal ou
de laiton. -

Crochets. Il y a différentes efpeces
de crochets : les uns font un morceau
de fer recourbé', & qui a une douille
pour recevoir un manche de boi&: c'eft
un foureon pour dégager la grille des
fourneaux.

Le crochet du bac à forme fert à
defcendre les formes dans Peau.

Le crochet-dela chaudiere à clairce
fert à puifer le firop qui eft dans cette
profonde chaudiere.

Crottons. On nomme ainfi les mor-
ceaux de fucre pilé', qui n'ont pas pu
palier par le crible.

Cailler. ()titre lé pucheux & les pu-;
chettes, qui font de grandes cuillers,
on en a de petites pour terrer, & des
cuillers à bouche pour voir fi le Lucre
eft bien clarifié.

D
Dalle. On nomme ainfi un bailli.'

de cuivre au fond duquel eft ajulté
fur un des côtés un tuyau qu'on rend
affez long pour porter le fucre de la
chaudiere où l'on clarifie, dans la chau-
diere à cuire: Ce tranfport fe fait fans
peine au moyen de la- dalle.

Demoifelles. Ce font des lucarnes
qui font au toit de la halle aux chau-
dictes , & qui fervent de padage aux
vapeurs qui fortent du fucre qu'on cla,
rifle ou qu'on cuit.

• '

-E

Ecuelles. Voyez Poêles.
Ecume. ribltance moufeufe & im.,

pure, qui s'éleve fur le Lucre qu'on cfa-
rifle.

Ecurnereffi. C'en une plaque de cul-,
vre ronde, qui a depuis neuf jufqu'à
douze pouces, de diametre elle efl
percée de trous qui ont une ligne d'ou-
verture : fiur cette plaque eff rivée une
bande de fer terminée par 'hie douille
dans laquelle on met un manche de
bois : en un mot, c'eft une, grande écu-.

moire qui fer à lever -les écumes.
Empli. On nomme ainfi une Palle

kaffq dans laqtielle on plante les formes
pour les-emplir-de fucre clarifié & cuit.

Elquipes. Ce font des gâteau-1; de
terre, qu'on, leve de delfus les for*
dès pains.

4flriquer. C'eft. pétrir-avec un cou-
teau de boik mince et flexible, la terre
qui ewpartie deiféchée fur les

fonds ,
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Fonds, avant de mettre une feeonde
couche de terre.

Etuve. Dans quelques raffineries
on nomme étuve le poêle de l'étuve où
l'on met le feu; & étuve aux pains,
un pavillon quarré dont l'intérieur eft
réparé par des étages de grillage, fur
lefquels on pofe les pains qu'il faut der-
fécher.

Etuvée. C'en la quantité de pains
que peut contenir une étuve.

Ficelle. Quand les cannes Le difpo-
fent à fleurir, elles pouffent comme
nos rofeaux un montant dénué de feuil-
les qu'on nomme la fleche ; c'eft pour-
quoi l'on dit que les cannes ont fléché
quand elles ont pouffé le jet.

Fond. Le fond d'une forme eft le
bout le plus évidé lefond d'un pot en
oppofé à fon ouverture. Le Lucre bade
dans les formes à mefure-que le firop
s'écoule : on remplit ce vuide avec du
Lucre blanc en poudre avant de terrer ;
c'eft ce qu'on appelle faire les fonds.

Fondues. On appelle ainfi des Lucres
tellement dhargés de firop , qu'il faut
les foudre, clarifier & cuire, pour en
retirer un grain affez beau :` c'eft pour-
quoi on dit, fondues de tetes , fondues
de vergeoiles, fondues de barbouzes.

Formes. Ce font des vafes de terre
cuite de forme conique, qui fervent à
•parer le firop du grain, & à mouler
les pains de fucre. Il y en a ordinaire-
nient dans les raffineries de fix grau-
durs: Lavoir, le petit deux le grand
deux , le trois , le quatre , le fele,
&les bâtardes ou vergeoyès.

Fournaifé. C'eft la partie du four-
neau des chaudieres comprife entre la
grille fur laquelle on met le charbon,
&. le deffous de la chaudiere.

Tome XI'.

Garyons. Ce font ledapprentifs..Voy.
Serviteurs.

Glacis. C'eft ainfi qu'on appelle-un
évafernent en forme d'entonnoir, qui
eft couvertde plomb, & qui augmente
la capacité de chaudieres à leur partie
.poitérieure jurqu'à la moitié de leur
diametre.

_Gonichon. C'eft ainfi qu'on appelle
le cornet de papier qui couvre la tète
des pains.

Gouttiere , lievre ou queue de rat.
Quand l'eau aplus coulé par un endroit
que par un autre, la fubance du pain
eft plus inégale &plus raboteufe en ces
endroits qu'ailleurs ; ce qui fait le dé-
faut dont it s'agit.

Grains. On appelle ainfi de petits
cryftaux de Lucre qui ne font pas régu-
-liérement cryftallifés comme le font les
cryftaux du, fiacre candi , & qui s'ac-
cemulent pour former les pains.

Gratter. C'eft détacher avec un cou-
teau le fiacre du fond des pains, lequel
étant plus fec que le refte , s'eft attaché
à la forme. On gratte fur une caiife,
pour que le Lucre qu'on détache ne fait
point perdu.

Grenier. Communément on appelle
ainfi les chambres hautes des raffine-
ries & l'on dit le grenier aux pieces.
ries, Voyez Tafia.

H
Halle aux chaudieres. On nomme

ainfi le grand attelier où font montées
les chaudieres à clarifier , & à cuire
la clairce , le bac à chaux, le bac à
farine, &c.

Hauffè. C'eft quelquefois uri cercle
de bois, d'autres fois un bourrelet de
paille, qu'on met fur les banquettes,
pour empêcher que les baquets né les
endommagent, ou:plutôt pour qu'on

Z z z
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pue paffer les doigis fous les baquets
loriqu'on veut les failli-.

Lanterne. Pour travailler la nuit,
on fe fert de lanternes qui font ouver-
tes par le devant : on met dans chacune
deux chandelles & on les attache an
trumeau.

Lattes. On nom me ainf les barreaux
qui forment le grillage aux différens
.étages des étuves , &: fur lefquels on
pore les pains .de fucre.

Lever les écumes. C'eft les ramai;
fer avec l'écumereffe pour les mettre .

dans un- baquet : ainfi c'eft écumer.
Liane. Plante farrnenteufe qui s'en-

tortille autour de celles qui font à fa
portée. Cette dénomination n'eft con-
nue qu'en Amérique..•

Lievre. Voyez Gcuttiere.
Lits. Former les c'en' arranger

les formes fur leur pot par bandes affez
peu larges pour qu'on pue atteindre
au milieu. Pour les pains de deux & de
trois, on met douze formes de front
pour un lit : pour les pains de quatre,
huit Formes.: pOur les painS de fept
fix formes.

Locher un. pain , c'eft le tirer de fa
forme.

Loquei. Ce font de vieux morceaux
de blanchet ou de toile qui fervent à

- laver les formes, faifant l'office de ce.
qu'on nomme dans les cuifines lavet-
tes. On s'en.fert autilleur étancher les
hauffes.,

M.

Manger. Donner dmangerau mou-
lin, c'eft préfeuter des calmes entre
les rouleaux qui en expriment le fuc.

Manille, cheville de bois dur avec
laquelle on perce. les t'êtes. des, gros

pains de vergeoifes enr
coulement du firop.

Marthe - pied. Ç''élt tme titatidtp
affez large qui ett clouéefur daux 'bo
de chevrons. On en' a' phifieurs daitsr
la halle aux Chaudières :. ils l'avent:1
-élever les Ouvriers s On ne •'en fett
poi nt quandleS Chaiidieres fdrit

Mofcouade ou lucre .brut.
fuc de canne épailli parla.
un peu raffiné par la diaitx , lés céri-
d res	 le fang.. Ce fucre Weil point:
terré : mais on a laie couler•une-ear-.
tie du firop par des trous qU'on a faits.
au fond deS barriques. Ce fucre
brut produit beaucoup de déchet.

.Moulins fucre. Ce font de groes
preffes - à - rouleaux. Les.cannes qu'Ott
fait paffer entre ces rouleauxou
dres rendent leur fuc :il y en a qui font
mus par; l'eau ; d'autres, ; par le Vent ;,
d'autres par des chevaux. A.la plupart,.
les rouleaux font verticaux 1.à atitrés,-
ilss font horizontaux.

Mouise-chaux ou Inouï:ici-On du - bac-
d chaux: Cet inEtrument relfenibie au
bouloir ou rabot dOnt les. maçons fe,
fervent pour éteindrelachaux ou faire:
le mortier : il fart à remuer la chaux"
qui eft dans le bac.

Moutier. On ne fe Vert point dans les.
raffineties.des termeS.de battre ou brai::
fer .: toutes les fois qu'on .remue ou%
qu'on agite , on dit nzoUver.

Mouveron.. C'eft une grande I-Pattile-
qui a à. peu près la forme d'un aviron
& qui fert à agiter le fucre dans. Les.
chaudieres..

0

Opale.r.. Cell- détacher avec un con‘.
teau à fucre le grain qui s'attache à ,.
l'intérieur des formes, pour le mêler.
avecle.firola. On rép.ete deux fois.cette.
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opération :la ppm-dere fe nomme opa.
ler ; la feconde , mauver.

Ouvrage ou couvage. C'eft la même
-choie que glacis. Voyez ce mot.

P
Panier d palier. C'elt un grand pa-

nier d'ofier, , de forme quarrée , dans
lequel on met le blanchet pour . puri-
fier la clairce.

Le panier aux écumes eft rond, &
contient une poche de toile.

Pelles. Dans les raffineries , on fe
fert de pelles de bois pour manier le
lucre brut & les . caffonades. Celles

. qu'on emploie pour le charbon font
creufes & de fer battu.

Pieces. On appelle le grenier aux
pieces l'endroit où t'on met les formes
fur leur pot.

Pied de biche. C'eft un outil de fer
qui porte à fes deux bouts, comme la
panne d'un marteau refendue. Son
ufage eft d'arracher les clous qui atta-
çhent les cerceaux furie fable des bar-
riques.

Pile ou auge d piler le fucre i eft
faite dans un gros corps d'arbre de qua-
torze à quinze pieds de long, & de deux
pieds & demi d'équarritrage. Ce corps
d'arbre di creufé comme pour faire
une auge. C'eft dans cette auge qu'on
met le fore qu'on veut pulvérifer.
Pilons. Ceux des raffineries font fent-

blables à ce que les ingénieurs nom-
ment damne : ils confiftent en un
cFindre de bois de huit à neuf pouces
de hauteur, .& de fix a fépt pouces de
cliametre : au milieu s'élevc verticale-
ment un manche de qiiatre à cinq pieds
de longueur.

Piqueux dg tirée  -à terre. Cell une
pitee de bois ronde qui a environ qiitt-:
tre pouces de diametre piees

longueur : à huit ou neuf' pouces de
fon bout fupérieur, elle cil traverfée
à angle droit par un barreau de bois.
On faifit cette traverfe , & on enfonce
le piqueux dans la terre pour la pénétrer
d'eau.

Plamotter. C'eft tirer un pain de fa
forme ,.ou le tacher, après en avoir
ôté la terre, & l'avoir braifé. S'il n'eft
pas bien net , on lui remet fa terre :
s'il dl bien fàle , on le couvre de terre
forte.

Planter les formes , c'eft les arran-
ger la pointe en-bas les unes contre
les autres , pour les emplir de fucré
cuit.

On plante suffi les formes fur leur
pot, qu'elles purgent leur firop.

oche aux Écumes. C'elt un fac de
forte toile de Guibray, , que l'on met
dans un panier , pour retirer le fucre
& le firop qui eft contenu dans lce
écumes.

Poètes. On appelle ainfi Ies braille.
res qu'on diftribue dans les atteliers
lorfqu'il fait froid & humide.

On nomme a. ufli podes ou écuelles,
des vaitfeaux de cuivre en timbale ,
qui font fuir les banquettes vis-à-vis les
chaudieres, & qui fervent à recevoir
le fucre qui fe répand.

Poinçon ou primes. Ce font des
broches fanes de bais dur , qui fervent
à percer les têtes des bâtardes & ver-
rodes.

Pompes. Il faut avoir dans les raffi-
neries des pompes à incendie pour re.
médier aux accidens du feu.

Dans plufieurs raffineries , on tire
l'eau du puits avec une pompe.

Dans quelques-unes on éleve l'eau
de dieux de mène avec 'une pompé.

Porteur. Il off: fait 'avec deux mem-
brures qui foin liées 'paralléleineie

Zzz il
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rune à l'autre par delentre-toifes. Son
'laçage eft de mettre égoutter les pots de
firop furies chaudieres.

_Pots. Les .pots des raffineries font
faits de la même terre que lus formes :
ils doivent avoir une affiette large
être renflés au collet fe rétrécir pour
former le goulot. Leur grandeur elt
proportionnée à celle des formes : les
plus petits contiennent trois chopines,
les plus grands vingt pintes.

Primes. Voyez Poinfons.
Puchet c'eft un petit pucheux ,

qui fè.rt à vuider les chaudieres
rempli. Voyez Puchettx:

.Pucheux; c'eft. une grande cuiller
dc cuivre en timbale ou en calotte de
huit à neuf pouces de dia mare, à la,
quelle e rivée rine douille de fer qui
reçoit un long ruanChe de bois. Les
pucheux fervent à puifer le fucre pour
Je verfer dans la dalle ou dans les bal-
fins , ou à jeter de l'eau, dans la four-
naife.

Purger. On dit que le fiacre fe purge
de lent.firop , quand. cette partie. fe
pare du. grain par inftillation.

Raffinage. c'eft l'art de mener
fiacre', c'elt-à-dire, de purifier le Lucre
brut.

Raffinerie. C'efb la manuradure
l'on Purifie le fucre brut.

Raffineur. C'eft celui à qui appartient
cette manufacture.

Rafraîchir le bac ci terre. C'eft ver'
fer de l'eau nette fur la terre du bac
pour la laver.

.Rafraichir les pains terrés c'ef'c.
mettre fur l'ancienne terre une couche
de terre nouvelle.

PAreffeur ou boucle du bac d
formes. C'en un anneau de fer (pli eft
foudé au bout d'un barreau, à l'extré-
mité duquel cil une douille où l'on
met un manche de bois. Cet infini-
ment fertà redreffer les piles de formes.
qui fe font couchées au fond de l'eau
du bac à formes.

Reslés. On appelle 'rÉlés des pains
de fucre , quand- au forcir de l'étuve
ils ont quelques ruptures de peu de
conféquence ou à la tête ou-à la patte,
encore quand ils ont quelques taches
légeres ou des coups d'étuve. On les
marque en faifant un pli au papier qui
lus enveloppe..

Rondes. Quand on verfe le fucre
cuit des bailins dans les formes,
ne vuide pas tout un baffin dans une
même forme, ceux qui fnivent ache.
vent de la remplir : cela s'appelle em-
plir par rondes.

Roulante. On nomme roulante une,
ehaudiere , quand-elle n'ell.pas montée-
fur un fOurneau. Voyez Chaudieres.

On dit que l'écume roule dans le,
fiacre> quand elle ne s'en fépare pas:
pour fe porter à la fuperfiCie.

Roux. On dit qu'un pain a du rouu.
à la tête, quandil y entre, une itrip,rd,
Lion de &op..

Queue de rat.. Voyez Couttiere-._

14ac-commocleur de Armes. C'eft or.
dinairernentun vieux ferviteur qui eft
chargé de mettre des cerceaux & des
copeaux aux formes, & de rétablir
celles qui font fêlées.

Relaie. Ce terme fe dit des pains
qui font raboteux à la fuperficie ; ce
qûi arrive quand on a trop chauffé
tuve , ou quand on n'a pas laiffé les
pains fè reffuyer avant de les mettre

Utuvz.
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S 	 cre fltperfin, &Acre royal: 11 ne faut
pas croire qu'il fait effeuriel au beau
{bore d'être en petits pains : le fuperfin
ferait auffi beau que le royal, s'il était
en gros pains.

Superfin. C'eft le plus beau fucre
après le fucre royal. Voyez Sucre.

Sang. Le fang de boeuf eft préféra-
ble à tout autre pour clarifier le fucre.
. Seconds. Les pains où l'on apperçoit,
après les avoir lochés , une légere
preffion de firop à la tête, fe nomment
desfeconds • on leur remet leur efquive.

Serpe.
desfeconds 

tranchant qui rellèm..
ble à un couperet : ou s'en fert pour
couper les cercles. & calfer les barri
rues.

Serviteur. On nomme ainft tous
les ouvriers qui rayent les opérations
de la raffinerie , & qu'on nomme dans
d'autres arts compagnons. Dans les raf-
fineries les apprentifs fe nomment gar-
Fons; & quand au. bout de trois ans
ils font reçus ferviteurs , ils paient
leur bien-venue aux autres.

Sirop. Dans la fignification . com-
mune , c'eft le fucre fondu clans de
Peau : mais dans les raffineries, c'eft la
partie gradé & vifqueufe qui a le moins
de difpofition à fe cryftallifer.

Les gros firops font les plus gras
lesfiropsfins font ceux qui contiennent
beaucoup de grain.

Spatule. 11 y en a• de différentes.
formes. La fpatule de /a chaudiere de
l'empli eft comme une petite beche.
La fpatule pour gratter l'intérieur des
pots eft petite & ronde.

Sucre. C'en le fel effentiel des cari:.
nes. Dans les raffineries on nomme
Acre les liqueurs qui contiennent ce-
fel. On dit , clarifier & cuire le fucre.
Ce fel en petits cryftaux raffernblés en
pain eft ce- qu'on appelle communé-
ment du. facre. Qiand il dl en gros
cryftaux , c'eft le lucre candi. Pour le
Lucre brut , voyez Mofcouade.

On diftingue le fucre fuivant fa qua-
lité ', cri fucre commun fucre ,fie, fg-

T

Tafia, on eau'- - vié de lucre . ;
efprit ardent qu'on retire par la diftit.
talon du firop qu'on a fait fermenter :
on l'appelle auffi guildive.

Tappe petit bouchon de linge. V.
Tapper.

Tapper les formes. C'eft mettre un
petit bouchon de linge dans. ler trou
qui eft à la pointe eine:forme , pour
empêcher que le firop coule avant que
le grain fait formé.

Terre. Les raffineurs emploient une
terre blanche, qui a la propriété de fa
charger d'eau , & de la lailfer échapper
peu à peu. On la tire de Rouen ou- de
Saumur.

Terrer le fucre. C'eftcouvrir le fond
des. pains avec.une couche de terre dé-
trempée ,. qui en rendant peu à peu fon
eau , emporte le firop & blanchit le'
grain. On appelft auffi cette opéra-
tion , couvrir.

Tefle. La tête d'une forme ou d'un
pain, eft le bout pointu ou la. pointe:
du. cône..

Tiretclisu. Voyez Pied-de-biche.
Tire- pieces. C'eft une pelle creufe..

percée de trous, &. emmanchée per-
pendiculairement au plan- de la pelle.
Cet inftrurnent reffemble aux marres
creufes dont on fe fett pour curer les,
puits & les folles, ou pour tirer du fa-
ble des rivieres. On !s'en fert dans les ,

raffineries pour tirer du. bac, à. formes;
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les!morceaux de formes qui reftent au
fond.

Toqueux , barreau de fer qui fe ter-
mine en crochet à un bout, qui porte
à l'autre une douille & un manche de
buis; c'eft un fourgon qui fert à attifer
le charbon & à nettoyer la grille de la
fournaife.

Tracas. On appelle ailla dans les
raffineries ce qu'on nomme ordinaire-

ent trappe ; ils doivent être bordés
d'une baluitrade pour prévenir qu'on
ne fe précipite par les Ouvertures. Ils
font très-commodes pour tranfporter
les formes & la terre du rez-de-chauf-
fée aux greniers.

Travailler. On dit que la terre tra-
vaille, quand elle lailfe ecouler fon eau
au travers du grain.

Tri. Abréviation de triage faire
le tri , c'eft féparer les inofcouades &
les caffonades fuivant leur qualité.

Truelle. Infiniment très - connu ,
dont fe fervent les maçons. Cet outil
fut à faire les fonds.

V

Ventoufes ou évents; ce font des
tuyaux circulaires pratiqués dans le
maffif de maçonnerie qui entoure les
cuves. Les ventoufes partent de la
fournaife & aboutiffent aux tuyaux
des cheminées , où elles portent la fu-
mée.

Vergeoifes. Grandes formes dans
lefquelles on dépote de gros firops,
pour en retirer un grain encore tout
gras , qu'on mêle avec le Lucre qu'on
raffine.

Verpunres. On nomme ainfi les
vergeoifes refondues.

Verte. On dit que les bâtardes font
vertes , quand le grain eft fort chargé
de firop.

Vefou. Cell le fuc ou le jus exprimé
des cannes avant qu'il ait été cuit &
dégraiffé. Voyez Cannes.

Vin de calmes. Synonyme de v>
fou.

Fin de !Vire de raffiner le Acre,
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ARTICLE PREMIER.

Idée de l'affinage de l'argent dans les mines. (a)

T. TOUT argent a tir6 de la terre, où la nature le forme, partie en
main, & partie mêlé avec d'autres minéraux, qui font principalement du
feufre & de l'arfenic , & font fi étroitement unis à l'argent qu'ils changent
fa nature métallique, ou la marquent; enforte qu'on leur donne le nom de
minéraux d'argent. Il en eft encore d'autres qui fe mélangent fous terre avec
ce métal, & en font un minéral; tels font l'antimoine, de glace ou
blanc de perle, l'alkali minéral & autres : mais cela arrive beaucoup plus ra-
rement. La plupart des minéraux en argent tiennent ou du foufre ou de Par...
renie, ou de tous les deux à la fois.

a. L' ARGENT que l'on trouve formé en mafre dans la terre n'ell ja-
mais entiérement pur. Il eft ordinairement mêlé d'un peu de cuivre ; & c'elt
un cas extraordinaire quand on le retire plus fin qu'au titre is. En général,
on ne le trouve ainfi qu'en très - petite quantité ; à peine peut -.on fup-

(a) L'art dont on va lire la defeription
a pour auteur un phyficien Allemand du
premier mérite, qui l'a inférée dans la tra-
dudtion faite en cette langue des cahiers
des arts de Paris. Comme cet intérelfant
'morceau n'a point encore été publié en

- français, nous avons cru devoir le mettre
à portée d'être connu des artiftes de cette

Tome Xr.

nation, en rempliffant ainfi , autant qu'il
eft polfibIe , l'une des principales vues que
nous nous femmes propofées dans notre
travail relativement aux arts, celle de ra&
fembler les procédés de ce genre fuivis chez
différens peuples , qui ne fa trouvent
point dans ces cahiers.

Aaaa
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parer annuellement la centime partie de tout -ce qui erre tiré de :la terre;
De toutes les mines d'argent connues , celle de &onsberg ersNorvege fournit

le plus d'argent en man, & même fréquemment en morceanx \prifidérahles ,
y en ayant même qui pefent plus de Cent livres. Cette mine fkrait : une des
plus riches du monde, fi les veines étaient plus fuivies, n'avaient pas tant
d'intetruptioni & que la pierre ne -ait pas fi extraordinairement dure que,
ni le marteau, ni le cifeau, ni la poudre â canon, mais le feu feu' peut la
brifer.

3. POUR purifiee l'argent des Mines, on procede de deux manieres. Les
minéraux riches, comme le blanc corné, le verdâtre, le rouge doré, le blanc
doré & le noir font plombés c'eft 	 dire , que dans le fourneau. Us font.
affinés avec de la litharge , de la cendrée& du plomb mêlés enfemble.

4. ON comprend fans peine que ces minéraux doivent être mis en morceaux
pour pouvoir bien, en féparer les matieres étrangeres. S'ils ne font qu'effleurés-
d'argent , ou n'en ont que des traces Iégeres, tels que les moins riches , on
les fond d'abord avec de la pierraille ou pierres brutes , & ainfi concentrés
on le:c; affine à proportion du minéral, & on les paire par le fourneau jufqu'â
ce qu'enfin ils peuvent être plombés, pour en féparer ainfi l'argent au foyer
d'affinage.

5. Au mite, cc que cette derniere opération donne d'argent 'apparent,.
n'eft jamais de l'argent fin. Il y relie toujours du plomb•, avec quelque peux
de cuivre ;. de maniere qu'à peine il va au - delà du titre 14. Il Faut donc qu'ils
(oient paffés par des fourneaux à argent particuliers „pour porter cette fépa..
ration au dernier degré polfible; & ce degré ne faurait furpalfer les quinze'
derniers dix à douze grains-par les meilleures méthodes. Quand dans une mine
il fe trouve beaucoup d'argent en. maffe , on peut le joindre à l'autre dans le
fourneau à argent, tant pour le porter au dernier degré de finette que pour-
le délivrer d'une certaine crudité qui nuit à fa duélilité.

6. Toua les travaux dont je viens de donner une légere idée ne font pas.
les objets de ce Mémoire. Sans doute que la célebre académie des .fciences:
de Paris publiera une defcription particuliere de ce qui fe fait dans. les minés.
en argent : ainfi flans ne voulons point anticiper ici fur ce travail, 'mais.
attendre-fon propre ouvrage à cet égard. -L'affinage de l'argent, que nous nous.
propofons. de décrire ici, eft entiére ment indépendant de ce qui a- rapport aux.
mines. C'eft une etpece de Fabrique qui n'a été introduite en Europe que-
depiiis. peu & comme nous n'en connaiffona point de femblable en France
il fe pourrait que l'académie ne s'occupât pas de cet objet. J'efpere done.
rendre par-là à l'Allemagne un fervice important; & je crois être d'autant
plus en état denparler , que j'ai moi - même établi une pareille fabriqua4.
Irai:tenir > pras. dg Humbalirg,,. aux frais d'une compagnie de dedans.
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.Raifons & but de raffinage de l'argent.

7. IL y a nombre de cas où l'argent une fois purifié eft de nouveau
mêlé avec d'autres métaux plus ou moine, fuivant l'usage que l'on veut en
faire ; mais il peut toujours être rétabli dans fou précédent état de pureté;
& cela eft néceffaire, quand un argent ainfi mêlangé doit être employé à
quelqu'autre chbfe qui exige du fin argent. Ce rétabliitement de l'argent
pourrait toujours fe faire dans les mines en argent ; mais les grandes villes
commerçantes, où ces fortes d'argenteries ou d'argents rompus abondent,
n'ont pas toujours des mines dans leur proximité, & les frais d'un tranfport
éloigné renchériraient trop cette opération. Ainfi il eft très. avantageux que
dans le voifinage d'une telle ville il y ait une femblable affinerie en argent.
C'eft ce qu'on a commencé de faire il y a fix ans en Hollande , âù les freres
Néville en établirent une ; & à leur imitation, il s'en eft formé d'autres tant
en Allemagne que dans les Pays - Bas.

t. LES principaux cas dans lefquels on mêle l'argent avec d'autres mé.
taux , & fur tout avec du cuivre , font, lorfqu'on le defline pour toutes
fortes de vafes , vantelles & autres chofes de ce genre, ou pour battre de la,
monnaie; car alors l'alliage avec du cuivre eft confidérable , va même fedi-
biement au n delà de la moitié. Nous n'entreprendrons pas d'examiner ici en
détail fi ces raifons politiques & ces vues font réellement conformes à la
prudence du législateur, au bien & à l'avantage de la fociété civile. Il ferait
très-aifé de faire voir qu'elles font contraires à l'un & à l'autre. L'argent con-
fidéré , foit comme un article de prix, foit comme un moyen de balancer toute
autre valeur , c'eft - à - dire, comme un prix abfolu de toute efpece de mar-
chandifes , devrait être employé uniquement dans toute fa pureté. Chacun
doit convenir que l'introduction du luxe à cet égard , ou le defir excellif de
briller en vafes & uftenciles d'argent, nuit infiniment au commerce & à la
circulation de l'argent monnoyé. On aide encore à cette vanité, quand par les
lQiX on permet de mêler le quart de cuivre & plus, à l'argent des diverfes
vantelles; au lieu que s'il n'était pas permis de travailler, pour quoi que ce
fpit, d'autre argent que du fin , ou au moins du titre 14, on fe difpenferait de
cette magnificence aufli inutile qu'elle eft préjudiciable. D'ailleurs, quand ces
vafes & vantelles d'argent font vieux, & qu'on s'en fert pour manger & boire,
la quantité de cuivre qu'il y a nuit à la fanté.

9. L'ARGENT monnoyé devrait, fuivant fa deftination , d'autant moins être
allié avec du cuivre, que l'argent comme l'or eft reçu pour l'équivalent de
toutes fortes de marchandifes & denrées, pour être tranfporté aifément , &
poux eompenfer nne grande valeur par une ,petite quantité.
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ro. ON diminue aufli la valeur réelle de la' monnoie , lorfque fon.

alliage cil confidérable. Un marc d'argent fin monnoyé , eft toujours eftimé
& reçu chez une autre nation pour une vingtieme partie de plus qu'un
mare de même argent fin monnoyé qui fera fortement allié de cuivre. On en
a la preuve dans les pifloles d'Efpagne , les pieces d'un tiers d'écu- de
Hanovre, & autres fines monnoies. On vit en 1763 payer à Hambourg le
marc de ces tiers, un écu de plus que leur valeur intrinfeque.

. MAIS la faine radon & l'intérêt public ont beau prêcher contre ces
orages, on ne ceifera jamais d'allier plus ou moins l'argent fin. L'intérêt
particulier, cette vraie pefte de la focieté, y regne fi généralement, qu'il
refle peu ou point d'efpéranee de voir corriger de tels abus.

12. lr, faut donc que l'on puitfe faire redevenir fin cet argent ainfi mû-
langé , qui après avoir fervi pendant un toms à la folle vanité des hommes ,
doit être employé à d'autres tirages.

i;. POUR ces rairons , les affineries de l'argent ne deviendront pas fi-tôt
d'inutiles fabriques. Elles feront toujours, auprès, des grandes villes de com-
merce, un objet de conféquence.

LI.. DE même, elles feront toujours d'une utilité effentiene auprès de
celles où l'or bat monnoie..Si elles font obligées de faire venir l'argent
fin dont elles ont néceilàirement befoin pour leurs opérations,, ces frais
augmenteront fenfibletnent ceux du monnoyage :'car non - feulement la voi-
ture , niais les différentes mains par lefquelles cet argent paffera
qui toutes. vomiront en retirer quelque profit pour leur provifion	 com-
miffion , haufferont de beaucoup le prix de l'achat , & occafionneront une
perte confidérable au monnoyage , ou-, ce qui pis eft , donneront lieu à une
monnoie de moindre aloi; & tous ces frais-là feront au moins épargnés de
moitié , fi ces villes poifedent une fernblable affinerie. Les argents rompus
& autres de bas aloi , dont , par les Ioix de prefque tous les pays, l'achat
appartient exclufivement aux monnoies, peuvent alors être rendus fins fur
les lieux fans bien des frais. Les débris de la monnoie occaGonnent encore
bien des frais , lorfqu'il faut les tranfporter aux mines, ou dans des affine-
ries éloignées, pour être purifiés : & cela peut être employé -utilement fans
prefque aucune dépenfe ni déchet, dans une affinerie-ainG établie fur la
place. Il en fera parlé plus amplement ci-après.

AR T I C L E I I L

Maniere d'affiner l'argent.
DANS le tems que les grandes villes où l'on bat monnoie & celles

de commerce faifaient affiner leur argent crus ou allié dans les mines ou y
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exécutait cette opération, rait par défaut deifuffirante connaifrance , fait par
inconféquence , d'une maniere fimpIe, mais très, préjudiciable. On efrayait
cet argent & on le mettait au foyer d'affinage : à proportion de la lifte d'efrais ,
on ajoutait autant de plomb qu'il était néceibire pour ronger le cuivre qui s'y
trouvait. Une expérience longue & générale a fait voir que , pour difibudre
un quintal de cuivre, il bilait feize quintaux de plomb. Ainfi lorfqu'on vou-
lait affiner deux cents marcs d'argent crud du titre huit, ou un quintal, il
fallait y joindre ,- pour ditroudre les cinquante livres de cuivre qui s'y trouvait,
huit quintaux de plomb:

16. ET cependant les cent marcs d'argent qui y reftaient ne fartaient
jamais cntiérement fins ; ce n'était qu'un argent apparent, qui avait encore
befoin d'être palfé au fourneau à argent particulier. Seize quintaux de plomb
rongent à la vérité un quintal de cuivre , mais c'ell quand le cuivre eft
feul ; car dès qu'il cil mêlé avec l'argent, ce même argent défend en quel-
que forte le cuivre avant que le plomb ait de la. prife ; & ainfi cette quantité
de plomb n'el' pas fuffifante.

17. QUAND l'argent crud.eft mis de la forte fur le foyer d'affinage, le
cuivre qui doit en être féparé, entre en partie dans l'écume, en partie dans les
cendres, & fe diffipe en partie dans l'air avec la vapeur & la fumée du plomb.
Ainfi l'écume contient encore beaucoup de plomb & de cuivre que l'on en
retire par une manoeuvre à part, exécutée dans un fourneau, où ces deux
métaux étant fondus, ce dernier , le cuivre, fumage en partie ; &'au moyen
d'un petit ralentifrement de chaleur ,ii fe durcit, tandis que le plomb demeure
liquide au - delfous , de maniere que t'on _peut en retirer de petites plaques.
Le réfidu avec le plomb & le cuivre qui y ont:pénétré , eft employé aux mines
pour" fonder, ou comme un . moyen dé rendre fufible un minerai difficile
à fondre. Il eft éprouvé fuivant ce qu'il contient de plomb, & l'on .ne fait
ordinairement aucune attention au cuivre qu'il peut y avoir.

18. LORSQU'ON commença il y a• environ huit ans, à établir des affi-
neries d'argent près des villes de commerce confidérables , on ne cannait'.
fait point d'autre méthode que.celle dont nous venons de parler On établif-
fait des foyers d'affinage & des fourneaux à épurer, & cela fia-fait pour puri-
fier l'argent fans beaucoup de peine ;"maisla quantité d'écume 'St de" réfidu- qui
en réfulta , fit naître une grande difficulté.: enforte que, fi l'on n'avait. pu
tirer parti de ces deux articles de déchet, la confommation du plomb aurait
été fi confidérable , que l'affinage de l'argent ferait devenu exceffivement
di fpendieux.	 •	 •
- 19. ON- fe vit donc obligé d'établir dans ces fortes d'affineries un four-

neau élevé ou un autre recourbé, pour. y .repaffer cette. écume= & ce réficlu
afin de tirer parti par ce moyen de ce qui s'y trouvait de .bon.. ."1.	 .
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20. LA difficulté . cependant ne fut pas tout-à-fait enlevée par-là. Le cuivre
ne. fe féparair pas entièrement du plomb qu'avait produit l'écume : il en ref-
tait encore beaucoup , ce plomb cuivré ne pouvait pas être employé à l'affi-
nage d'autre argent avec le même fuccès que du plomb tiduf & pur. Comme
il contenait déjà du cuivre, il dl clair qu'il ne pouvait pas faire le même
effet; il fallait en ajouter à proportion davantage de l'autre : 	 voulait-. on
le vendre pour l'y en fubftituer? il valait moins ; car le plomb cuivré elt
jugé inférieur.

21. POUR remédier à tous ces inconvéniens , quelques propriétaires d'affi-
neries d'argent , après avoir confulté des connahreurs en fonderies & en
Mines , fe font décidés à établir dans leur-affinerie des fourneaux de côlature,
au moyen defquels les maffes formées du produit de l'écume & du réfidu
y étant expofées , le plomb en découle & le cuivre .refte : après cela ils
procedent comme à l'ordinaire pour achever de purifier l'argent.

22. Tous ces procédés me parurent mal imaginés : j'apperçus auffi-tôt
le préjudice confidérable qui réfultait de la grande quantité de plomb qui
fe confumait, & du cuivre qu'il fallait diffoudre. Il me fernblait que par cette
méthode on avait mis la charrue devant les boeufs , & qu'il fallait paffer
par le fourneau à coulage avant de fe fervir de celui d'affinage. Et pour
m'édifier à ces divers égards , je cherchai inutilement des explications dans
les ouvrages des auteurs qui avaient traité ces matieres.

23. La plupart ne faifaxent aucune mention de la maniere dont il fallait
s'y prendre pour purifier l'argent d'alliage ou crud.

24. LE feul M. Schlüter raconte comment il a affiné de pareil argent
qui lui -avait été envoyé : mais fa maniere eft exactement la même que celle
que nous venons d'expliquer ; & il cil dans l'idée que cela ne l'aurait s'exé-
cuter autrement.

AR TIC LE IV.

Idée fizetinte de la nouvelle maniere de procéder de l'auteur.

2f. LORSQU'EN 1762 je fus ièllicité par une compagnie de négocians
de Faire le voyage de Hambourg & d'établir pour teur compte mie affinerie .

d'argent à Vansbeck près de cerce ville, je repréfentai à M. Seilern , l'un des .

affociés , & celui qui avait cet établifement le plus à coeur , tout le préju-
dice & tous les inconvéniens de l'ancienne maniere de procéder. Je lui fis
voir, par dés calculs , la grande quantité de plomb qu'il y avait inévita-
blement' à perdre, & combien on pouvait éviter de dépenfes , en coulant
avant de féparer. .
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2'6. JE lui avouai ingénument que cette méthode n'avait pas encore été
confirmée par l'expérience

'
 mais qu'elle repofait fur des fondernens fi affinés

de' la chymie & -de l'art du fondeur, qu'on ne pouvait courir aucun rifque5
qu'au refte , comme l'une & l'autre maniere exigeaient précifément les mîmes
fourneaux , il était aifé d'éprouv.er tant l'ancienne que la nouvelle méthode ,
& que les obfervations & les calctils qui feraient faits de la perte ou du
bénéfice qui en réfulteraient , décideraient à laquelle il conviendrait de donner
la préférence.

27. DÈs que tous les divers fourneaux néceffaires furent conftruits ,
nous préparatnes des maires à coulage de la grolfeur & du poids qu'on a
accoutumé de les faire dans les fonderies des mines, &voir , de trois quia-
taux & . demi, confinant en une portion d'argent -crud & trois à quatre..por-
dons de plomb.

28. Nous mîmes ces maries , comme à l'ordinaire , fur le fourneau à
coulage. Le plomb & l'argent découlerent fans peine d'avec le cuivre, qui
demeura fur fon- foyer ; & notis n'éprouvà'mes aucunement les difficultés

-auxquelles , fuivant les principes de divers auteurs dont nous parlerons
. ci après , nous croyions devoir nous attendre avec un argent fi fortement
chargé de cuivre. .
. 29. CEPENDANT il était aifé.decomprendre que cette feule manoeuvre
n'était pas fuffiCante pour détacher parfaitement tout le cuivre qui avait
été allié à l'argent. Lorfqu.c l'adion du fourneau n'eft pas trop violente,
ce qui dans un feus Jfeft pas Avantageux, il Telle toujours la vingt fix
ou vingt-feptierne partie de plomb parmi le cuivre , & conféquemment la-.
meure quantité d'argent, par. là .rail'on rque l'argent ne fatirait Titre _ féparé
du cuivre que par le moyen du plomb. Les argents qu'on avait à affiner à.
Vansbeek , pouvaient l'un - dans l'autiie 'etre évalués au titre quatre , &
il était aifé d'en- former des maires pour le coulage. Ceux en barres , qui
étaient tranfportés le plus abondamment fur la place de Flumbourg pour
la vente , étaient, l'oit au titre- deux à trois, provenant de groches de Saxe .

'qu'on avait fondus.; Toit au, titre cinq à fix :provenant de la fonte der
pieces d'un tiers de Saxe; & ces titres -variaient- ainfi un peu-, lelon que
-celui qui fondait ces monteMes y- en •èlait d'autres-, ou y' ajoutait de
Irargent rompu.

3o. Sr donc les,.maffes dont il a été parlé .ci- deus contenaient de Var ,-
-gent orna au titre quatre, il eft refté après le premier coulage encore qua ,--.
torze à feize onces d'argent dans. te cuivre ce' qui rendit une Cecond•
opération nécedhire ,..&-après ilaquelle-•n'y- refta plus , dans la rué* rue pro r

-portion , que d'once d'argent , qui n'était d'aucune conféquence.
Liplomb.meérd'argont; ; obteftu: de la.forte.& °prêt à âtre paffé. par,
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le fourneau d'affinage	 contenait plus aucun.cuivre	 9 ni rien des demi-
métaux ,auxquels on dût faire: attention, afin d'y joindre fuffifamment de
plomb pour lés ..diffoudre : conféquemment ce qu'il contenait d'argent fin
ayant été examiné & rabattu, l'on a pu, avec la quantité de pur plomb, dé-
terminée par la déduétion de l'argent, affiner dans le founerau le double
d'argent crud , de ce qu'il en aurait fallu .avoir par la premier° méthode,
-dans la proportion marquée de feize quintaux de plomb pour un quintal
d'argent crud. Cet avantage ne fut pas négligé : car ain feize quintaux de
ce même plomb déduétion faite de.ce..qu'il 'Contenait d'argent, on a pu
joindre dans le fourneau deux cents foixante marcs d'argent criel eu barres
au titre quatre, & affi.ner tout cela fans peine en bon argent.

32. IL eft vrai que par-là il y a- un quintal de cuivre qui fe diffout , &
qui entre en partie dans l'âtre, en partie dans l'écume, & qui re diffipe en
partie dans l'air: mais cela n'efk d'aucun préjudice : on peut affiner avec ce
même plomb plus du double d'argent qu'il n'eft-poffible de le faire par l'an-
cienne maniere ; enforte que l'on éconornife déjà beaucoup de plomb.

; g. ViCUME & l'âtre cuivrés peuvent fervir efficacement pour comparer
les maffes deflinées au recoud coulage ; car le cuivre qui s'y trouve, Contri-
buera à appauvrir d'argent le cuivre refté du premier, & à l'épurer davan-
tage; enforte que le quintal du dernier cuivre fera 'réduit à ne plus contenir
que j- cul once d'argentbau plus. .

;

AR TI C: LEH V.

Avantages qui reltent de cette maniere de procéder, nouvellement inventée.

34. IL faut que je détaille ici avec précifion les avantages qui réful-
tent de ma maniere d'affiner nouvellement inventée; & pour cet effet il
*convient de favoir 'par forme de point préliMinaire ce que l'expérience a
confiamment tk. en- 'tout tems. fait connaitte ; fitvoir ; quedans l'urage du
fourneau d'affinage , le feu étant bien dirigé ,.fans trop ide Violence , fe
confume néanmoins - toujours la: cinquieme.partie du. plamb 3: & 'quand ce
même feu eft un, peu trop véhément , op qu'il fe commet d'ailleurs quelque
faute, la perte du plomb va au quart, & s'étend encore quelquefois plus
loin. On ne s'écartera, donc pas d'une julle proportion , en ruppofant ce
déchet de plomb du quart en général; d'autant moins que par l'extraetion
de ce qu'il fe trouve dans. l'écume, il fez:Manirette fouvent une nouvelle
perte, quoique l'on compte cent-vingt -:cinq fivres:d'éturne pour cent de
plomb qui l'a produite. , . •
3 EN voulant donc établir par l'affinage dewe cents niarcs d'argent de

huit
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huit .cents marcs d'argent crud du titre 4 , il faut y employer par l'an-
tienne maniere quarante - huit quintaux de plomb. Suivant la regle du
précédent paragraphe , il s'en conliimerait douze quintaux , & les trente-fix
de plomb reliant font fort cuivrés , & valent conféqueinment beaucoup moins,
tant pour le commerce que pour l'affinage.

;6. VOYONS maintenant combien , fuivant ma nouvelle méthode, on
peut affiner d'argent avec la- même quantité de plomb. En mettant 2 34;
quintaux de plomb avec cent trente marcs d'argent crud du titre quatre, on
formera neuf maffes pour le premier . coulage de vingt cinq quintaux de
plomb. Ces neuf maffes de liquation contiennent donc 162o marcs d'argent
crud du titre 4 , & conféquemment , après l'avoir fait féparer d'avec le cuivre ,
40i marcs d'argent fin. Les vingt-trOis quintaux de plomb rellans font employés
pour la feconde liquation : par ces deux opérations les 4oy marcs d'argent
'fin font tranfportés dans le plomb ; & tout cela forme quarante-huit quintaux
de plomb d'oeuvre, avec lequel on peut, fans préjudice pour l'argent qui s'y
trouve confondu , diiroudre trois quintaux de cuivre par le . fourneau d'affi-
nage, d'autant que l'argent qu'il y a ne nuit què fort peu ou point du tout
à. l'effet du plomb. Ces trois quintaux de cuivre fuppofés dans un argent
•crud du titre 4 , comprennent un quintal ou zoo marcs d'argent net ; de ferté
que , par cette nouvelle méthode, on affinerait Coy marcs d'argent fin avec
la même quantité de plomb & les mêmes frais qu'il en faut pour 200 marcs

•feulement par l'ancienne maniere de procéder.
87. CET avantage .eft déjà important; cependant ce n'ett pas le (cul qui

-réfulte de ma méthode. La confervation du cuivre en efi un tout auffi
-tingué. Pour affiner par l'ancienne maniere 200 marcs d'argent fin, il faut ,
fuivant	 efi dit ci- deffus , diffoudre trois quintaux de cuivre ; & de ces
trois quintaux le quart fe diffipe irréparablement dans l'air à meure que le
plomb fe confume, ce qui fait 7y livres ; & les 22ç livres de cuivre reliant
fe réfugient dans l'écume & dans les cendres. En les réparant de ces rebuts,
il s'en perd encore 2i livres par le meilleur arrangement poffible ; fi l'on
fait de moins honnes difpofitions , ou même fi l'on emploie de la tourbe,
comme cela fe pratique' en Hollande, cette perte va à ça livres qui en partie
fe confisaient, & en partie reflent dans la craffe. En fuppofant donc que, par
cette ancienne méthode, on ait procédé de la meilleure façon poffible , &
qu'après la réparation faite du cuivre d'avec lés rebuts on ait fait liquéfier le
plomb d'avec le cuivre, il fe perd au moins toujours un quintal de cuivre fur
raffinage de zoo marcs &argent fin.

es.. AINSI, pour travailler boa marcs d'argent fin, l'on détruit par l'an-
cienne -méthode trois quintaux de cuivre; au lieu que par la mienne on voit
que, pour la même quantité de 600 marcs d'argent fin, il ne peut s'en perdre

TOM. e Xie. 	 Bbbb
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qu'un quintal. • C'eft donc un profit manifefle de deux quintaux de cuivre;
& en n'affiliant que i800 marcs d'argent fin par femaine , on gagne fix quin-
taux de cuivre, ce qui fait près de zoo richfdallers,

39: ON voit- encore airément que moins une affinerie d'argent eft bien
montée futvant l'ancien plan , & plus la perte du cuivre oit confidérable;
Quand on n'établit point de fourneau à liquation du tout, & qu'on fe" con-
tente de retirer quelques plaques de cuivre au moment que- le plomb fe
froidit, en réparant ce qu'il y a de bon dans les rebuts, il fe perc• dans ce cas

-plus de deux tiers de cuivre. A ce que j'en ai pu apprendre , les affineries
d'argent en Hollande & ailleurs n'avaient point de moyens pour féparer l'ar-
gent & le plomb d'avec le cuivre c'eft au moins ce que .m'a affiné un 'commis.
de M. de Neville. Aufli ces affineries. font - elles bien mal montées & l'on rie.
voit pas trop comment elles peuvent fe tirer d'affaire. La liquation eft non-
feulement néseffaire pour la confervation du cuivre , mais encore pour réparer
l'argent d'avec le plomb. Le quintal de réfidu qu'aura produit l'argent crud au.
titre 4, contient felon les.meilleures difpnfitions , quatre onces & demie d'ari•
gent, & pour les moins- avantageufes fix à fept onces.

40. LORSQU'ON ne paffe pas par le fourneau de liquation , & qu'or ne fait
que féparer le bon du rebut, il faut néceifairement que cet argent demeure-
dans le plomb; & fi l'on voulait dire que ce plomb réparé pourrait fervir de.
nouveau& affiner d'autre argent,_ cela n'a lieu que deux ou trois fois tout au.
plus ; car , quand on ne liquéfie pas , ce plomb , dès le fecond ou troifierne
ufage , eft. tellement imprégné de parties cuivreufes qu'il ne peut abrolument-
plus fervir pour. cela , quoiqu'à chaque réparation faite on ait retiré autant
de plaques de cuivre qu'il a été poffible: conféquemment il faut que le. dernier
argent des, rebuts. demeure. dans ce plomb..

DANS une affinerie d'argent- établie auprès. d'iule. ville où l'on bat.
n'ormoie „les d'ores. peuvent y être d'autant plus avantageufement dirpofées,
pour elle, queles rebuts ,cle la monnoie ainfi que ceux de la premiere bonne.
liquation , peuvent tous_ être joints fans inconvénient aux, maires dellinées.
pour la reconde.

42.. LA., difp ofition cteS. tnaffes. à couler. fera aifée.-à régler ,„en éprouvant:
exadement ce que renferment d'argent,.-de cuivre,&. de plomb , tant les.rebuts..
des n'ormoies . & ceux de la premiere, liquation , que l'écume & les cendres ",
& en obfervant feulement que dans chaque maffe deftinée..k reconde ,
ait trois qu-arts de plomb fur un quart. de cuivre:

43. La. : quantité- d'argent, cil très-indifférente pourcette feconde
contre l'ancienne opinion, puifqu'on était dans l'idée qu'il convenait d'obrerver-
une proportion ,à cet égard., geftlà ce que je me propofe d'expliquer. dans,

reg.nt,
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A R T IC L E VI.

ÊXitlIlell des objedions propofies contre cette nouvelle maniere de procéder.

44.. JE n'ai pas la préforoption de croire que j'aie été le premier à con-
--maitre la poffibilité d'affiner par cette voie, ou à imaginer qu'il fût plus expé-
dient de couler avant que de paffer par le fourneau d'affinage. Il fe peut fort
"lien que plufieurs employés aux fonderies des mines ont eu cette idée long-
rems avant moi ; niais la feule chofe qui les ait empêchés d'en faire la tell-
titive , c'eft la prévention où l'on était conftamment qu'un cuivre fortement
chargé d'argent n'admettait point de liquation. C'eft le rentiment que M.

'Schlutter adopte dans le récit qu'il donne de la maniere dont il a opéré l'affi-
nage d'un chétif argent qui lui fut envoyé d'Hollande , & qu'avait produit la
fonte de certaines monnoies de bas aloi. D'autres auteurs encore, qui ont écrit
fur les forges & les fonderies des mines, avancent la Même chofe.

ON avait même adopté la maxime, que pour déterminer: la quantité
de plomb néceifaire pour comporer les Maires del:tillées à la liquation, il fallait
Te régter davantage fur l'argent que fur le cuivre qui y était contenu. Il ne
fera pas hors de propos de rapporter ce que dit à cet égard M. Gellert, con-
feiller de la Con-1million des mines, dans fon livre de la Chymie métallurgique!,
'page -31y. Voici comme il s'exprime :

.	 Dans la réunion du plomb avec le cuivré, on en tire ordinairement de
la maniere fuivante. On ajoute ail cuivre autant de portions de. plomb de

.„ dix - rept livres chacune, que la maffe , après être fondue, contient de
demi- onces d'argent, en en retranchant cependant autant dé plomb qu'il

3 s'en trouve déjà dans le cuivre. C'eft pourquoi il convient d'examiner avec3

foin ce' que contient d'argent, tant le cuivre que le plomb : G l'on trouvese
dans la 'male, que par le nombre de demi - onces d'argent ;, les por-

„ tions de- dix - rept livres de plomb excederit plus de quatre fois la quantité
„ de cuivre, il faut compenfer l'excédant par du cuivre pauvre qu'on y
• ajoute, ou réitérer la liquation. De cette Maniere on peut réparer l'argent
„ qui fo trouve dans un quintal çle cuivre, à une demie ou un quart d'once
„ près. La liquation va mieux fon train avec le cuivre noir qu'avec celui

eil pur, parce qu'il exifte encore dans le premier du fourre, & que celui nci,30
• à l'exception du 'fer, décompofe mieux le cuivre que les autres métaux ;
„ point qu'il aide à la: réparation de l'or & l'argent d'avec le cuivre. .

.3, - En .place de plomb- pour unir au cuivre, on peut aufli employer des
3 matieres qui contiennent du plomb comme par exemple de l'éturne & de3

la- coupelle qu'on paffe par le fourneau de rafraichiffement ; & le plomb33

e, qu'on obtient -par-là eit fondu avec le cuivre : feulement faut - il dans ce
Bbb iij
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cas régler le mélange, & faire fon calcul d'après le plomb qui s'y trouve'.
„ Ott prend, par exemple, il s  livres d'écume au lieu de ioo livres de plomb,
,, Le gâteau de ce premier objet ne contient ordinairement que trois quarts:
„ -de quintal tle cuivre, fur deux . à trois quintaux de plomb.

46. ON voit par là que l'on croyait autrefois •que , pour coMpofer lest
nattes à liquéfier , il fallait qu'il y eût 17 livres de plomb pour chaque demi-
'once d'argent ; & qu'enfirite de cette régie , ceux d'entre les employés aux:
Mines. qui n'avaient pas une parfaite commence des principes fondafnen-.
taux de M. le confeiller Gellert, Pavaient admis comme une maxime lava-•
fiable de leur art , & en avaient conclu qu'il était imPoffible de. couler pur
le fourneau . de liquation un argent .crud , où il n'y aurait que le quart ou le-
tiers de cuivre: Ils fe font tout au moins figuré qu'ils rencontreraient des-.
cibtlacles fi infurrnontables , qu'ils n'ont jamais drayé de le faire avec un,
'cuivre chargé d'argent à ce point. Ils ont craint vraifemblablement que , Pour.
,Couler une pareille quantité d'argent qui eft une matiere qui fond difficile,—
nient,. cela n'exigeât un degré Me chaleur fi confidérable , ou. une telle quai--
thé dé plomb, que le cuivre ne devint aufli liquide & ne partît avec le plombi

47. CEPENDANT l'expérience n'a point juftifié ces craintes; & néanmoins.
'Je fuis obligé- d'avouer que ,. d'après les maximes reçues dans ce tems - là &
"envillgées comme certaines, je croyais. réellement que pour une fetnblable
liquation il fallait néceffairement un feu plus ardent pour cét objet,. qu'on
n'avait accoutumé de le faire alors aux mines : & comme je m'étais cPailà..-
leurs déjà propofé d'introduire- la tourbe-à Wansbeck pour exécuter
ton, vu Pe-xtrême cherté du bois à.11ambourg, je fis-faire les diftancei entre•.
les males fur le fourneau d'un pouce plus grandes que cela nefe pratiquait:
aux mines, dans la double crainte que du cuivre auffi riche en argent rn'exi- .

pût un degré de chaleur plus violent, &...enfuite que la tourbe n'en Mt . pas,:
autant qUe le charbon de bois.

48.; TOUTE autre perfonne- à ma place- aurait eu la marine aPprihenfiod-,..
outre.que.„ pour m'autôrifer davantage , j'avais encore l'exemple
ter deVant moi, qui en coulant avec-de la tourbe ,faifàit faire fes difianceS
les. maires prefque d'un pouce plus grandes que je n'avais. fait. Malgré,tmit-
cela,. l'iffue ftit entiérement contraire à mon attente...L'opèration fe fit fi rapi-
dement élue clans une heure tout fut paffé; & le cuivre, qui était. relié au.:
fourneau., reffemblait à du cuivre rafraîchi, ou forci, d'un féehoir. Je one
donc Oblige, malgré que nous n'euflions employé que de la tourbe , de-régler
les diflances pour les. liquations liiivantes., à quatre pouces feulement, tout ,

comme cela fe pratique aux mines. où l'on ufe des meilleurs charbons de bois...
49. LA regle la plus fûre fera donc toujours que, pour le difpofitif des.:

maires de liquation, on fe gouverne principalement fuivant le cuivre.
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y a. qu'on ne faire que peu d'attention au contenu en argent. Si, pour
couler, on obferve de joindre aux milles quatre portions de plomb fur une
de cuivre, il ne faut pour de mauvais argent crud, ou plutôt du cuivre riche,
lequel contiendra un quart ou un tiers d'argent, uniquement compter que
cinq portions de plomb fur une de cuivre , pour cornpofer les malles. Je
dis un cuivre fort riche; car on doit conflarnment nommer un métal .mêlangé
du nom de celui qui domine , foit duquel il y en a le plus, fans s'embarre«
deJa valeur des autres. Bien loin donc qu'un cuivre bien riche exige d'autant

'phis de plomb , je puis dire qu'avec treize livres de plomb j'ai toujours eu
une livre d'argent par la liquation ; mais lorfque le cuivre cil plus pauvre,
& qu'il ne 'contient que la cinsuieme ou la fixieme partie d'argent, on peut
aulli toujours Le borner à la pÉoportion ordinaire de quatre livres de plomb
fur une de cuivre. Mais , fi ce cuivre était riche au point qu'il y eût deux
cinquiemes d'argent ou prefque la moitié, il n'y- a dans ce cas qu'à joindre à
la maire (ix livres de plomb fur une de cuivre ; & fi l'on peut couler un argent
erud du titre de 8 ou 9 , c'eft-à-dire, où il y ait la moitié & un peu plus
d'argent, dell ce que je ne fais pas, ne l'ayant jamais éprouvé ; mais je ne
crois cependant pas que les difficultés en foient infurmontables.

s O. L'IDÉE où l'on était. autrefois, que la liquation ne pouvait être bien
exécutée qu'avec du cuivre noir, comme cela paraît par ce que .rapporte
M. le confeiller Gellert dans l'article tranfcrit ci - devant, a donné lieu.à
une nouvelle digicidté ; & l'on s'eft figuré qu'elle devait être d'autant plus
grande, que l'on n'emploie ni ne peut employer avec l'argent que du cuivre
pur, pour fervir d'alliage à la motmoie & aux autres chofes qui exigent un
mélange confidérable de cuivre, & qui font les objets d'où les argents cruds
procedent, pour lui conferver failéxibiliré : mais j'avoue franchement que
je ne conçois pas les rairons pour lefquelles le cuivre noir ferait meilleur
que le pur pour la liquation. Il cG incontefiable que le .foufre rend le plomb
plus difficile à fondre, & c'eft l'effet que doit opérer le cuivre noir fur le
plomb qui a été ajouté aux maires à couler L'arfenic & les autres demi-
tmétaux „qui font pareillement incorporés dans le cuivre noir, ont merl leurs -
effets particuliers, tant fur le cuivre que fin le plomb qui:eft defliné à c1-
tacher l'argent du premier. On fait, par exemple, que l'arfenic favorife extra-
ordinairement le changement du plomb en verre ; & toutes ces circonftanqes
font manifeftement plus nuifibles qu'utiles à la liquation : enforte que ce
n'était uniquement que par prévention que l'on a fuppofé autrefois le cuivre
noir meilleur que le cuivre pur.

s I. Au contraire , ce dernier dl beaucoup plus convenable, 'vu que le
plomb ne rencontre pas le moindre empêchement à fe bien réunir à l'argent
renfermé dans le cuivre, pour travailler à l'en détacher & sen féparer en-
ftruble en en découlant par une chaleur modérée.
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auffi çe que l'expérience a fuffifamment confirmé à Vansbeck:

on n'y a vu arriver aucun de ces cas affez fréquens dans les fonderies des
.mines en coulant avec du cuivre noir, & qui font naître toutes fortes de
difficultés dans cette opération ; moins encore lorfque fur la fin l'on fait
diriger le feu de telle maniere que l'opération fe termine avec chaleur: de
forte que l'on peut bien mieux épurer le plomb que cela ne fe fait aux
fonderies des mines avec les cuivres noirs. Par une bonne direaion
feu , le l'échoir ou fourneau à fécher devient ordinairement inutile; Sc le
cuivre peut , d'abord après Fa feconde liquation, être expôfé au rouai au à
épurer.

3. IL faut chercher la caufe de cette prévention dans ce que fans doute
if et} plus conforme à la nature de l'ouvrage de's" mines de couler avec
du cuivre noir plutôt qu'avec du pur, & dans ce que , fi l'on voulait couler
avec du cuivre pur ; il faudrait'palfer les cuivres noirs une ou deux fois
par le fourneau pour leur faire acquérir la pureté requife ; & l'on évite cela
en coulant avec du cuivre noir, parce que le plomb entraîne avec foi
beaucoup de Cadre, d'arfenic & autres chofes femblables , qui ne nuifent
que peu à l'affinage, attendu qu'ils peuvent être enlevés de delfus la fu-
perficie pendant que les rnatieres fént en fufion.

54. DE plus , cette prévention repofe encore fur ce que, pour couler avec
du cuivre pur, il . faudrait purifier le cuivre deux fois ; puifqu'après la li-
quation il doit être rendu pur derechef , à caufe du plomb qui y refte, &
qu'en coulant avec du cuivre noir on évite tous ces travaux, & que le
plomb qui relie dans le cuivre, aide à le purifier.

55. MAIS il ne s'enfuit nullement de là que pour la liquation le cuivre
noir Toit préférable au cuivre pur. Ce n'en uniquement qu'une prévention
de laquelle j'ai fait voir plus haut le peu de fondement ; & il y aurait
long-rems qu'on le ferait édifié à cet égard , fi d'un côté fente d'occafion ,
& de l'autre à caufe de cette même prévention, on n'avait prefque jamais
effayé de couler avec du cuivre pur.

56. ON oppofera vraifemblablement encore à ma nouvelle maniere de
procéder, .que fi avec la même quantité de plomb je puis affiner trois fois
plus d'argent que par l'ancienne, je fuis obligé d'avoir recours à une fe-
coude liquation ,	 conféquernment à un ouvrage de plus , par lequel on
confume auffi du plomb, & qui exige du travail & du Feu.

57. CETTE objeébon dl fondée, mais elle Vett à un point fi peu prepor-
tionné , que l'avantage de ma maniere d'affiner demeure encore très-confl-
dérable. En coulant on ne confume.pas à beaucoup près autant de plomb
qu'en 'réparant; & la raifon en et toute fimple : le grand degré de chaleur
que la réparation exige , expofe le plomb à une ébullition ,e4 à une évapo.
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ration continuelle ; & c'elt jufternent ce qui eft calife . qu'il s'en confume.
autant. Au contraire , la chaleur modérée de la liquation n'occafionne point
d'ébullition , mais feulement tant l'oit peu d'évaporation ; & :le plus qu'on
puiife compter qu'il fe confume de plomb, même par les arrangemens les=
moins avantageux , c'efl la douzieme partie :ainfi cela ne fait pas tout-à-
fait deux quintaux fur vingt- trois ; & ce déchet n'ett rien en comparaifon
de ce que l'ancienne, méthode exige & confirme , puifque pour affiner fix.
cents marcs d'argent fin , il faudrait cent quarante-quatre quintaux de plomb ,
& que de çette quantité il s'en confurnerait trente fix quintaux , comme
je l'ai dit plus haut ; au lieu que par ma maniere, il ne faut que quarante-
cinq, quintaux de plomb pour affiner fix cents mares d'argent fin ; & le.
plus qu'il s'en confirme c'eft quatorze quintaux. Cette différence efi évidente;
D'ailleurs., le cuivre que l'on conferve , dédommage au double des frais de la
faconde liquation.

SS. JE ne puis- au reffe publier les détails de la nouvelle méthode d'affiner
l'argent, que j'ai inventée, jufqu'à ce que je facile la tournure que prendra
un procès entamé contre les propriétaires aduels de l'établiifement de
Wansbeck. Je méprife toute affectation de faire myftere des choies ; mais
quand.. on a à traiter aveu des gens qui font naturellement peu difpofés à
rendre jultic.e à leur prochain , on ne l'aurait être affez fur fes gardes. Si je
voulais actuellement décrire cette nouvelle méthode , on ne manquerait pas
de m'accufer dans le procès d'être contrevenu à de certaines conditions de
notre accord, comme, par exemple , de n'établir nulle part une affinerie
femblable; car on dirait certainement qu'il eft égal d'établir une affinerie
foi- même, ou, par une defcription détaillée, mettre les autres à même de
le faire. Ainfi je ne détaillerai ici que l'ancienne méthode ; & pour cet
effet je m'étendrai le moins qu'il me fera, poffible, je tâcherai fur-tout d'é-
viter le reproche que plufieursrerfonnes feulées font aux auteurs Français
des defcriptions des arts; favoir , qu'ils font un double détail des figurds
gravées ; premiéretnent dans le texte de l'ouvrage , & enfuite dans une
explication féparée qui occafionne, des longueurs inutiles. ..

AR T. I , 	 VII.

idée de fermage de l'argent fur le foyer de 'épuration:-

59ON fe tromperait fort, fi l'on envifagealtr l'affinage de l'argent fur le
foyer - de féparation comme une divifion de ce métal d'aveu les métaux
communs & les demi-- métaux, & fur - tout d'avec le cuivre & le plomb.
L'idée femblable divifi .ort fuppofe que les métaux mèlés., peuvent erg
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quelque forte ètre féparés dans teurs propres fubflances , ou .au moins fana
etre entiérement fondus : mais cela n'arrive point fur le foyer d'affinage.
Là , 'de tout le mélange , rien ne relie que l'argent , & l'or s'il y en a , avec
un peu de plomb fur le foyer. Les demi-métaux, ainG que le fer, en font
retirés de deffus la fuperficie avec une grande partie de plomb.

6o. LE plomb diffout le cuivre ; ils fe jettent enfemble , en partie dans la
coupelle, en partie dans t'écume, ou fe diffipent en fumée : ni l'un ni l'autre
ne conferve fa forme naturelle. On ne fàurair envifager ce travail comme
une féparation réelle; c'eft plutôt un lavage ou un nettoyage de l'or & de
l'argent.

61. CE. nettoyage de l'or & de l'argent-fur le foyer de féparation , ett
occaGonné par la propriété qu'a le plomb d'entrer par une grande chaleur
dans une forte de bouillonnement, 	 de fe former en morceaux tenant
du verre ; ce qui change là fubflance en ce qu'on apelle écume. Cette mu.
talion du plomb pourrait s'exécuter dans chaque vafe, ou dans une pierre
à l'épreuve du feu : mais dans ce cas, elle ferait très - lente. Il y a deux
circonflances qui la favorifent ; premiérement, c'eff que le fond, où l'ébul-
lition du plomb a lieu, a l'aptitude de recevoir la partie du plomb qui s'y
jette ; & en fecond lieu, que l'effet de l'air y furvient, & cet air favorife
en partie ce changement du plomb , & l'emporte en partie par une fumée.

62. POUR peu que l'on connaiffe l'effet des matieres combuffibles , on s'ap-
perçoir bientôt que les charbons de bois ne peuvent pas fervir pour ce
travail. Ces charbons ont une propriété contraire, qui , loin de favorifer
ces changemens , les empêcherait & rendrait plutôt à l'écume, ou plomb
converti, fa premiere forme.

63. IL faut de plus procurer une grande tramée de feu par-deffus le plomb
bouillant, pour entrainer les vapeurs qui s'en élevent. On voit donc qu'il

faut principalement que de la flamme pour cette opération.

ARTICLE  VIIL

Propriété du foyer" d'ezitge. •

64. IL eŒ plufieurs moyens par lefquels on peut parvenir à toutes ces fins;
mais le meilleur qu'on ait découvert julqu'ici , confine à conftruire à côté du
foyer, où l'on met le plomb- mêlé d'argent & de cuivre, un fourneau à- vent
pour y exciter une grande- flamme par le, moyen de matieres cembultibles,;
enlifite à faire par- deffus ledit foyer un -couvert appellé chapiteau, pour mieux
renfermer la chaleur, pour qu'elle ne Ce diffipe pas dans l'air; enfin, à prati-

quer
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quer directement; vis-à-vis de la place où l'on allume le feu , une porte ou
une principale ouverture pour donner à la flamme une direétion droite à
travers le foyer , & fafl'e l'effet mentionné ci - devant. Une pareille
conftruelion s'appelle foyer d'affinage ou fourneau d'affinage.

65. IL fuffit qu'un foyer d'affinage ait les qualités principales que je viens
de décrire ; quant aux circonftances accefl'oires, l'on peut y apporter toutes for-
tes de changetnens, pourvu qu'ils ne nuifent pas au but effentiel. Ainfi il dl in-
différent que le chapiteau qui domine le foyer, confifte en un couvert muré &
affermi , ou en un autre de fer mobile & fufpendu à une cremalliere , au moyen
de laquelle il peut être éloigné & replacé à volonté- Cette- derniere méthode
elt . admife en Saxe , & l'on en retire l'avantage , que le réildu eft plus tôt
refroidi , & peut plus promptement être retiré pour fervir à une nouvelle
opération. Mais en travaillant ainfi coup fur coup , les ouvriers endurent une
chaleur extrême, en retirant ce réfidu ; & le tapiffage du chapiteau, pour qu'il
ne lé brûle pas , ainfi que fon arrangement, ne font pas de petits embarras.
- 66. ENSORTE que fi l'on a neuf ou dix opérations par fernaine à faire , il
fera mieux.à plus d'un égard, de conftruire deux fourneaux avec des chapi-.
teaux - murés , & de s'en fervir alternativement.

67. LE plomb bouillant ne fautait fupporter la moindre humidité ; & la
preuve c'eft que , pour peu qu'il y en ait, il en faute Continuellement de
petits grains fort haut dans la coupelle. Il faut donc que le fond du foyer fois
entiérement exempt d'humidité ; & cela ne pourrait point avoir lieu , fi l'ors
ne pratiquait pai fous le foyer muré , de petits canaux en croix, .par lefquels
l'humidité du foyer , que la chaleur renvoie en-bas, puifl'e s'écouler. Il eft
indifférent-que ces canaux foient établis fous terre, & aient quelque part une
libre évacuation, ou qu'ils foient de niveau avec le fond du bâtiment. La
premiere maniere rendra cependant toujours un foyer d'affinage plus folide ,
parce qu'alors l'intérieur du fourneau peut mieux fe remplir de morceaux ; &
cela contribue à le deffécher d'autant plus.

68. LA forme ronde pour le foyer eft fans doute la meilleure. Si elle était
quartée , les deux coins oppofés à la place où on fait le feu, n'auraient pas affez
de chaleur pour faire agir . le plomb autant qu'il' convient. Quant à fa grau-
deur, , elle dépend de l'importance de l'établiffernent & de la quantité d'argent

.que l'on a à affiner. Son diametre extérieur peut être de cinq, fix , huit pieds
& plus de large. Le mur doit avoir au moins un pied d'épailfeur au haut, pour
pouvoir fupporter une aufli forte chaleur & la charge de tant de plomb.

- Néaninoins cela ne fuffirait pas, s'il:n'était d'un côté appuyé contre la muraille,
à travers laquelle les foufftets paffent, & s'il :n'était foutenu aux deux autres
coins par deux forts piliers en murs de deux pieds en quarré au moins.

69. .QUAND les: canaux calcroix font arrangés fous le fondement du foyer,
Tome XI; 	 C c c
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& font • couverts de Plaques-de fer , .& de forts morcéaUx de pierre ;ori.'
pierres plates à l'épreuve• du feu g il. faut combler Pietérieur du fourneau , au
moins quinze pouces de haut, de eraffe bien feche. Dans la .circonférence de
cette efpece de couche, on fait huit ou neuf foupiraux de deux . pouces en
quarré , qui percent le mur du fourneau , afin que l'humidité ptiiffe d'autant
mieux s'exhaler du fond; &. pendant l'opération l'on voit diftindernent forrir
la vapeur .par là. Sur cette couche, on pore un couvert de pierre, en forme
d'un demi-globe creufé , ou plutôt du tiers d'un globe creux ; & tant ce foyer
que tout le relie du mur peut être conttruit de la meilleure efpece de briques.

70- LE canal de l'écume en eft une partie fi efrentiellIe , qu'il ne faurait étre
paffé fous (lente. Il dl deftiné à l'écoulement de l'écume qui fe forme en
réparant le plomb ; I& il fe place vis-à-vis le côté du foutilet, entre les piliers
d'appui & la bouche du fourneau. Quelques perfonnes obfervent d'y prati-
quer une ouverture d'un pied de large depuis le pied du mur en - haut , &
de l'affermir des deux côtés par deux plaques de fer murées. Ils garniffent
cette ouverture entiérement avec des cendres bien battues, qu'ils arrangent
en petite , de maniere que , depuis le fond des cendres l'intérieur jurqu'en-
dehors du mur penche toujours un peu ;& dans ce canal on pratique dans
la cendre deux petites couliffes , par lefquelles l'écume s'écoule , & dont on fait

-alternativement ufage; ou l'on bouche l'entrée des deux, afin que le padage
ne fa• remphlfe pas trop de cette écume. Mais il vaut toujours mieux ne com-
mencer ce canal qu'à la hauteur d'un pied & demi depuis fon pied; cela rend le
fourneau entier, qui doit fupporter une femblable ardeur, plus folide, & ne
nuit aucunement au but du canal ; car il ruffir toujours qu'il fait rempli de
cendres battues d'un pied & demi de haut fur le derriere du fourneau , &
à proportion de la pente , moins épais à fa fortie. •

t. L IOUVRAGE le plus druidel de cet établiffernent eft fans doute celui
de .ce foyer. Toute matiere molle & maniable qui réfiffe à l'adion du feu ,
ferait fief-ante pour fervir à y affiner de l'argent.

72. ON en a en effet auffi confinait avec du fpath pulvérifé, & avec
d'autres matieres : l'opération s'eft faite ; mais le meilleur moyen , & celui
qui eft en même tems te moins difpendieux ,c'eft de prendre des cendres bien
coulées. Toutes fortes de cendres .peuvent fervir au beroin ; cependant celles de
bois de hêtre ont été trouvées les meilleures. Celle dont les fabricans de favori
fe font fervis , & qu'ils ont bien coulée pour leur ufage-, eft la plus con-
venable ; & loin que la chaux qu'ils y ajoutent nuife au but de l'affi-
nage , il le favorife particuliérement, moyennant que le favonnier n'excede
pas , dans le mélange qu'il en fait , la jufte proportion de chaux que fun art
exige.

in. IL importe beaucoup de mettre ces -cendres coulées en réferve., de
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inaniere qu'il ne s'y sn'ele ni fable ni terre ; car rien ne peut déranger davan-
tage une opération, & occafionner un éboulement , que lorfque les cendres
font fortement mêlées de l'un ou 'de l'autre ; & la raifon en el claire. La.
terre & le fable rendent les cendres plus fufibles ; & il Le fait par - là une
bande fondue au haut du foyer, où le plomb & l'écume s'introduifent.

74. Au refte , le plomb n'y faurait pénétrer qu'environ de la profondeur
d'un doigt ; mais indépendamment de cela, il creufe des trous dans le four-
neau, ainfi que le fait le plomb bouillant même, à travers des pierres qui
réfiftent au feu. La matiere en ébullition pénetre dans ces trous, Le fourre-par-
deirous , & éleve le fourneau ; & c'eft là ce qu'on appelle un éboulement ou
reaverfement. La même chofe arrive quand la cendre, quoique fine, n'eft pas
fuffifam ment coulée. Le fel alkali qui s'y trouve, favorife dans ce cas fa fufion ,
& il doit en réfulter naturellement le même effet.

7i. LE battage du foyer y fait beaucoup. Il faut qu'il foit battu par-tout
également avec beaucoup de force ; if faut auffi faire ,attention que la cendre
n'y foir pas mife:: par couches, ou à diverfs reprifes : tout ce qu'il en faut
doit y être verfè par paniers ou par feules à côté l'une de l'autre, avant de
commencer à la battre. Si l'on en agifrait autrenient , & que l'on battit d'abord
une prerniere couche, qu'enfuite on verfàt de nouvelles cendres par - deffuà &
qu'on les.battit à leur tour, cela ferait;que cette derniere couche Le fouleverait ,

bccafionnerait un éboulement pendant raCtion. Après ledit battage fini
l'on découpe l'enfonçure du foyer., ce qui vaut beaucoup mieux que lorf:
qu'on le bat déjà découpé. Les affineurs ont coutume prefque par tout de
ne faire cet enfoncement que bien plat, & feulement de trois à quatre pouces
de profondeur vers le centre. Il efi vrai que cela allege l'affinage, & qu'un
ouvrier d'une médiocre habileté peut l'exécuter : mais alors on peut auffi
beaucoup moins paffer ; & un habile Ouvrier ne rifque jamais rien, quand
cet enfoncement porte la huitierne ou tout au plus la neuvieme partie du
demi - diarnetre du fourneau.

76. CE qui exige urte attention particuliere' c'eft la diftance du chapiteau:
Lorfqu'il el trop élevé ( ce que les ouvriers fouhaitent toujours pour leur
commodité, afin qu'en battant le foyer, ils n'aient pas befoin de tant Le
baiffer ) il s'enfuit naturellement de: là, que le fourneau exige beaucoup plus
de feu.

77. DANS ce cas, la chaleur fe porte en- haut ; il, n'y .a qu'un degré de
Chaleur très-violent, qui puiffe mettre la nnatiere en fufion, & il Le confume
auffi plus de plomb; outre que par une femblable chaleur, l'opération cade
dix fois plus dé danger d'échouer & d'occaff onner un éboulement, qu'in
autre qui .n'aura bcfoin que d'une chaleur modérée, & feulement à la fin 'd'une
forte chaleur.— .

Cc ce ij
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78. J'EN ai fait l'expérience à \Vansbeck. Lorfque les fourneaux furent
confiants, j'étais dangereufementi malade; & le meûnier Schram qui s'en était
érigé l'architecte , fuivit, malgré toutes les inftrutions que je lui donnai de
bouche , l'indication de l'ouvrier qu'on avait fait. venir du Hartz , qui pour
la commodité voulut avoir le chapiteau plus élevé ; niais l'expérience en
fit voir:le défaut. Tous tes fourneaux que j'avais fait faire feul avant l'arrivée
des gais du Hartz, firent d'abord au premier effai leurs fondions à merveille ;
mais les autres s'éboulerent plus de douze fois avant que de réuffir. La diftance
du centre du demi-cercle du chapiteau ne doit pas excéder en hauteur la
moitié du diametre du vuide du fourneau. Ainfi, à rupliorer que ce rayon
eût quatre pieds & demi , il faudrait que le centre du chapiteau fût placé tout
au plus à cette hauteur, depuis le niveau du bord du fourneau.
. 79. LES foufliets font indifpenfables pour cet objet ; fans leur recours ,
ou la matiere ne pafrerait pas du tout, ou elle n'irait au moins, par la plus
grande chaleur, que bien faiblement fon train. Quand les fourneaux font
grands, il eft néeetraire que les fouffiets aient deux tuyaux l'un fur l'autre,
qui tonifient en croix dans les fourneaux , parce qu'autrement l'écume n'y
ferait pas affez chaffée de part & d'autre; & il faut que ces tuyaux (oient pofés
obliquement, & faffent entr'eux un tel angle-, qu'avant que le foyer de cendre
S'y trouve placé, ils fouffient diredement au centre du fourneau muré. Pour'
cet effet, torfqu'on pore les canaux dans lefquels les tuyaux du fouffiet doivent
reporer, ; on place de l'eau ou du table fec au milieu du fourneau, pour déter-
miner' par des clefs le point lutte où ils doivent être affermis ; & quand
ils font bien arrangés , il faut que le vent tombe depuis la muraille: - du
foufflet , de quatre à cinq pouces en - avant fur la matiere , 	 ea en
train.	 r

80. LE fourneau à vent, par où l'on fait le feu au fourneau d'affinage,
èil adoffé à ce dernier ; & comme la voûte qui eit entre le fourneau à
vent & le chapiteau eft expofé à la plus grande ardeur du feu, il faut y murer
une bonne ancre de fer, peur tenir le fourneau en regle. On pore fur le creux
des cendres, dans lequel le trou du vent paire par-deffous de la greffeur de
un à un pied . & demi en quarré, une grille de fer, ou des barres de fer, fortes
au moins d'un quart à un quart & demi de pouce , afin qu'elles ne fe brûlent
pas fi - tôt, & fur lefquelles on met les matieres combuftibles kit -devant
de l'ouverture pour le feu, on met à proportion de la grandeur du fourneau
une porte de fer de deux à deux pieds & demi en quarré , qui joigne bien.
On tapine cette porte en-dedans avec de la terre graffè, pour empêcher qu'elle
ne fe brûle pas fi-tôt; & afin que cette terre y tienne ferme, On la garnit de
quantité de doux ou de pointes. Dès qu'on a jeté de nouvelles matieres à
brûler dans le fourneau, il faut refermer la porte avec foin; car fi elle
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eft ouverte , le feu ne fe dirigerait pas par - dons le foyer : ce qui en dirni-
fluerait conficiérablernent la chaleur.

A RTICLE IX.

Maniere de procéder à raffinage.

81. QUAND le fond de cendres eft établi, comme on vient de le dire , oit
y placé la quantité de plomb requife avec l'argent crud ; & pour cet effet,
le plomb eft fondu en morceaux de feize à vingt - cinq livres , ayant tantôt
la forme d'une demi - boule , & tantôt celle d'un quarré long.

82. LA„ premiere forme eft toujours la meilleure, parce qu'alors les coins
ne s'enfoncent pas , & n'occafionnent pas des creux qui ne ferviraient qu'à
frayer à la matiere en mouvement le chemin pour creufér !davantage &
troduire dans les cendres. De là , s'il arrive que l'on ait déjà des morceaux
quarrés , il faut en arrondir les coins. Quelques ouvriers pofent les morceaux
de plomb en rond autour du fourneau & les barres d'argent crud au-deffus ;
d'autres les -pofent en tas féparés , qu'ils diftribuent fur le foyer de rnaniere
que la plupart fe trouvent du côté du fourneau à vent : mais tout cela eft airez
indifférent ; bien entendu' qu'avant de rien placer dans le fourneau , il con-
vient  d'eXaminer avec foin tant le plomb par rapport à ce qu'il pourrait
contenir d'argent ;que l'argent crud par rapport à fon alliage de cuivre ,
afin de pouvoir bien régler la proportion de ploinb requife, qui eft de huit
quintanx; pour' abforber cent marcs de cuivre ; renfermés dans l'argent crud.
• 83. QI.TANID tout cet arrangé , l'on commence par faire du feu au foui:beau
à vent. Il ne faut d'abord qu'un petit feu fuivi , & conféquemment l'on peut
employer avantageufement de la tourbe pour cela. A mefure que le fourneau
s'échauffe, les matieres fondent peu à peu, & même alors il ne convient pas
de précipiter l'opération; car le moment de la fonte eft celui où le fond de
Cendres humides & nouvellement 'battues doit fécher & s'échauffer; & l'on
conçoit aifément que dans ce cas une chaleur précipitée ne ferait que nuire ,
attendu que dans toutes ces fortes de matieres humides elle ne fait qu'occa-
flonner des fentes.

84. IL faut qu'il s'écoule au: moins une heure avant que tout foit fondu.
Alors il dl néceffaire de faire de la flamme ; & l'on emploie pour cela, ou du
bois en bûches , ou des branches. Ces dernieres conviennent mieux dans la
plupart des endroits , parce qu'elles font prefque par-tout incomparablement
à meilleur marché queles bûches.

ljks que le foyer & la matiere font remplis , & que le liquide fe dif-
pore â travailler, on fait agir les tonifias , & bientôt après on voit briller la
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fuperficie , parce que dans cee fortes d'affineries. .d'argent on ne trtéle point,'
comme aux mines mauvais demi - métaux fulfureux, avec le plomb, vu
qu'il faudrait premièrement les en retirer de deifus avec la palette. Dès que
les matieres travaillent affet, il convient de modérer la chaleur , & c'eft ce
qu'on appelle procéder à froid ; car une grande chaleur fait conçut-lier plus de
plomb, amoindrit l'écume, & expofe le foyer au danger de fe fendre, d'être
miné, & de fe foulever.

86. UN habile ouvrier doit toujours faire travailler lès matieres avec fuffi-
farnment d'écume ; c'ett- à- dire, qu'il faut qu'elles en foient..toujo.urs coth.
vertes à moitié, & il doit s'y conformer toutes les fois qu'il ,la fait fortir
cela influe autant fur le fuccès de l'opération , 	 empêche qu'il ne: s'échappe
du fluide avec l'écume.

87. LORSQUE la fonte eŒ /mirée aux deux tiers, il eft néceffaire d'animer le
feu, parce qu'alors la.proportion de l'argent qui eŒ lin métal qui fond diffici-
'renient , devient incomparablement plus confidérable ; & lé degré de chaleur
précédent ne ferait pas fuffifant pour maintenir la matiere, en adtion : it s'y
formerait une peau, & l'opération s'arrêterait. 	 .

88. CONSÉQUEMMENT, plus la matiere approche de l'argent apparent
plus il faut .d'ardeur dans le feu ; fans .quoi cet argent conferverait trop. de
plomb, & ne ferait fouvent qu'au titre .12. Les canaux, dans. lel-quels les
tuyauxclu foufflet font pofés , font pourvus d"une, foupape, qu'en Jade tomber.
après les deux tiers de l'opération, afin que le vent fe dirige plus bas,
approche davantage de la t'indue diminuée.

89. So.us le nom d'appatent, on entend l'argent qui, devenu prefque fin;
commence à briller de diverfes couleurs„ (Sv fe couvre d'une peau. Cela étant,
on biffe cet argent pendant quelques minutes dans cet état ; puis on arrête les.
foufflets,& on l'arrofe avec de l'eau chaude qu'on tient préparée pour cela, ainfi.
que Parrofoir. Enfuite l'argent durci eft retiré & détaché de la cendre qui s'y
trouve collée ; il eŒ pelé, timbré, numéroté & enfin. éprouvé. Quand le foyer
e.ft paffé & refroidi „on ragemble.les grains d'argent qui s'y trouvent répandus;
ce qui, au relie, ne doit pas être . nécefaire ,.lorfque les chofes font bien dif-.
pofées & bien exécutées. 	 _ .

O. PENDANT que cela fe paffe , d'autres ouvriers ( parce que les mêmes
ne pourraient pas toujours l'endurer, & que dès là il faut du rechange ) arran-
gent & préparent le recoud foyer d'affinage, pour recommencer auffl-tôt à
travailler. Cependant deux ouvriers 84 un manoeuvre fuffifent pour un four-
neau; & ix „ou huit heures après avoir retiré l'argent, le fourneau doit être
titrez refroidi, pour pouvoir ôter le fond de cendres qui a lervi & en établir
un nouveau. On pefe l'écume & la cendrée, &•on les trartfporte en lieu de
réferve , où l'épreuve s'en fait. Ces attentions, dépendent.de.P.économie
bon ordre, & on ne doit jamais les négliger.
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Maniere de brûler l'argent.

91. j'Al déjà dit plus haut que l'argent apparent ne fortuit jamais entière-
ment fin du foyer d'affinage. Il dl rarement au-deffus du titre 14, & fouvent
au titre 13. Ce qui s'y trouve encore mêlé, eft à la vérité en grande partie du
.plomb qui , faute d'un degré de chaleur futfifant dans le fourneau d'affinage,
eft relié dans l'argent ; mais il eft cerrain que, fuivant ce qu'il contient de
.plomb, il y a encore du cuivre, non -feulement à proportion de la premiere
,cotnpofition , mais- encore , & fur - tout parce que, comme nous l'avons
obfervé plus haut , l'argent garantit en quelque forte le cuivre , l'empêche
de fe diifoudre ; & que conféquemment, réuni à l'argent, fein portions de
plomb ne fuffiTent pas pour en ditfoudre une de cuivre. De plus , lorfque ,
pour paffer par le fourneau d'affinage, on a employé du plomb cuivreux , il
fe trouve d'autant plus de cuivre parmi l'argent. Au relie , on peut toujours
être affuré que, lorfqu'un femblable argent , après avoir fubi le plus grand
degré de chaleur qu'il etI poffible de donner au fourneau d'affinage , n'eft
.qu'au titre .13 , la portion de cuivre qui s'y trouve réuni -eft très - confidé,
rable, & qu'au moins il y en a tout autant que de plot-Ob.:

92. AINSI , pour donner à l'argent le dernier degré de fineffe, il eff befoin
de: procédés ultérieurs; & l'on voit bien par les rairons ci - deffus , de quelle

smature ces procédés doivent être ; • c'eft 7à-dire , qu'iffaut pouvoir exciter na
degré de chaleur beaucoup plus conaérable ; & pour cet effet,. il faut fe
fervir d'une cafre pour mettre l'argent dedans. Cette cafte doit être formée,
s'il et+ poffible , de cendres de bois de hêtre, que l'on tamife avec foin , &
qu'on enchaffe dans un anneau de fer.

93. LA cendre que le favonnier a coulée, & qui eft mêlée de chaux &
de fable, eft trop groffiere , pour qu'.elle puitle être employée à ce fin ouvrage.
Les foyers d'affinage qui en font conitruits , confurnent environ cinq onces
d'argent par quintal & davantage ; & par un .degré de chaleur plus grand ,

ils en confumeraient beaucoup plus. Il ett donc nécelfaire d'achever de rendre
fin rargent, par le moyen des -cafres que nous venons d'indiquer, , & dans
lerquelles , après qu'elles font bien folidement battues, on'découpe utienfon-
cernent, où l'on met l'argent apparent..

94. IL eh plufieurs méthodes pour achever d'affiner l'argent avec ces fortes
de cafres; cependant celles qui jufqu'ici ont été les pltis ufitées , peuvent
être rangées fous les deux efpeces fuivantes ; favoir ', en arrangeant la
cafre fur un fourneau à vent , 	 la couvrant d'un couvert de fer , ou en
eonttruifant un fourneau à brûler l'argent fin r femblable à ceux que l'on
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emploie pour purifier le cuivre, excepté que• ceux7cf font plus grands,
qu'au befoin- l'on peut fe fervir de ces derniers pour cet ufage.

95. POUR y achever d'affiner l'argent , il •faut encore joindre fix livres
de plomb pur à cent marcs d'argent apparent : niais cette proportion ne
s'entend que des meilleurs argents appareils ; car autrement; s'ils étaient .au-
deffous du titre z4., il en faudrait huit livres par cent marcs, pour les rendre
tous fins : &, bien loin que l'on puilfe en brûler fin cent marcs à la fois
dans les fourneaux mentionnés ci - deffus , à peine peut-on y en mettre , vingt.
cinq marcs ; outre que bien des ouvriers aiment mieux.fe borner à la quantité
de quinze à vingt marcs , parce que cela réuffit mieux. Mais ce moyen, - ailla
que les charbons de bois qu'il faut pour ces fortes de fourneaux, rendent ces
méthodes égaleMent lentes & 'difpendieufes.

96. J'AI fait c.onftruire à -Wansbeck un fourneau à brûler •l'argent , qui
differe beaucoup des deux principales méthodes dont nous venons de parler,
& qui les furpafl'e incomparablement en force & en avantage. On peut y
brûler fin deux cents marcs d'argent à la fois , & cela eft fait en deux ou
deux heures & deniie de teins.On y emploie du bois, & trois nit quatre groffes
bûches fulfifent pour chaqhe opération. Par le moyen.d'im courant d'air ex-
traordinaire qui s'Y trouve 'pratiqué , l'on peut exciter un .tel. degré de chat
leur que, lorfque la cafre eft une fois échauffée, au bout de dix minutes tout
eft liquide. Mais les mêmes raifons qui m'empêchent de mettre au jour ma
nouvelle maniere d'affiner, ne me permettent pas non plus de donner à pré-

-fent la defcription de ce fourneau à brûler l'argent, de nouvelle invention,

ARTICLE XI.
•

. Maniere de couler l'écume & la cendrée par le fourneau de rafiekhigement:

96. Si , d'après l'ancienne maniere d'affiner l'argent d'alliage , on ne port.
vair pas tirer parti de l'écume & de la cendrée , ces objets s'accumuleraient
bientôt dans un tel établiffernent , ainfi que nous l'avons fait voir à l'art. III;
au point que non - feulement ils incommoderaient, mais ils accroitraient en-
core confidérablement les frais d'affinage. Par conféquent, il . faut encore dans
raffinerie la moins bien ordonnée un fourneau, au moyen duquel on -piaffe
refondre cette écume & la cendrée, & les paifer, , pour en tirer parti , dR la
forte , ouvrage que dans les fonderies l'on appelle couler ou rafraÉchir , & qui
s'exécute par le moyeu d'un fourneau élevé , ou d'un autre recourbé , ou en-
core d'un fourneau de rafralchiffement particulier.

97. ON ne l'aurait guereconfeiller les fourneaux élevés ; carle red avan-
tage qu'ils aient, c'eft qu'une fois en chaleur , ilC peuient être maintenus

en
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. eri train • pendant trois à quatre jours de fuite ; -mais , -ces fortes
de fourneaux qui confirment quantité de charbon, font plus nuifibles qu'a-
dies ; & outre cela, quand même on Filerait dans une affinerie neuf à dix
fois alternativement par deux fourneaux d'affinage, il n'y aurait pas de quoi
occuper trois jours un fourneau élevé ; & comme également il faut entre-
tenir les • ouvriers, on ne voit pas trop pourquoi l'on voudrait établir un
tel fourneau , excepté dans le feul cas où une ville où l'on bat monnoie
eût depuis plufieurs années une telle quantité de débris de monnaie , que l'on
ne pût pas espérer de pouvoir les pairer fucceffivement avec l'écume & la
.cendrée, par le moyen d'un fourneau recourbé ; & même encore dans ce cas ,
n'exifte pas une néceffité abfolue d'en établir un, vu que ces débris ayant
pu être réfervés fi long-tems, il n'y aura pas -non plus des rairons preffantes
pour qu'ils (oient gaffés en peu de tems.

.99. UN fourneau de rafraîchitfement proprement dit, comme'mul'emploie
aux mines , pourrait par-contre ne pas fuffire pour rafraîchir toute l'écume
la cendrée & les débris, fur-tout fi rétabliffement était auprès d'une ville Où
l'on bat monnoie ; enforte que, dans le choix de ces 'fortes - de fourneaux, il
.convient à pliifieurs égards de donner la préférence aux fourneaux recourbés.

ZOO. LORSQUE ce fourneau eft rempli de charbons, on y met le feu ; &
quand ces charbons font abaiffés de deux pieds , on y jette les matieres à
fondre par caiffons; de maniere qu'avec un cailfon d'écume & autant de
cendrée, on mèle demi-cailfon de débris , fur quoi l'on verre un panier ou
-un falot de charbon; & dès que cela s'est derechef abaiffé de deux pieds,
on agite les foufflets & l'on y jette de nouveau la même quantité de matieres
& la même mefure de charbon par-deffus, en continuant ainfi fucceflivement
ju[qu'à ce qu'il y en ait la quantité déterminée. La meilleure proportion, c'eft
d'y jeter à la fois deux parties d'écume, deux de cendrée & une de débris , &
d'y verfer la quantité de charbon requife par-deffus , en continuant alterna-
tivement ainfi. Il faut régler la continence des tairions & celle des paniers
ou teilles pour les charbons , fuivant la nature du fourneau ; & fon effet
indique d'abord s'il faut faire l'une ou l'autre de ces mefures plus grande
ou plus petite.

loi. La cendrée que l'on retire des fourneaux d'affinage, fe trouve en
morceaux fi gros qu'il ne ferait pas poffible de la paffer ainfi par le fourneau
recourbé. Il eft•donc néceffaire qu'il y ait encore auprès d'une affinerie d'ar --
gent une efpece de petit brifoir, pour y carrer ces morceaux au point que
les plus gros n'excedent guere la grolfeur d'une noix. Lorfque les fouffiets -
vont à eau , il eft ailé d'ajouter quelque ehofe à l'arbre-tournant, pour faire
mouvoir des pilons qui puent exécuter cela : mais fi , faute d'eau , l'on
2ft obligé do faire agir les fouffiets des divers, fourneaux par le moyen des

Tome Xe.	 Dddd
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hommes on des chevaux , on peut pofer dans quelques coins de- l'affinerie un
tronc creux avec, fon pilon garni de fer à la tète , qui par le moyen d'une ma-
nivelle affermie au haut , & à .l'antre extrémité de laquelle on aura lié une
corde, pude être mis en jeu & dirigé fans peine par un feirl homme. Ii
à-propos de mêler dans la fafdite proportion l'écume, là cendrée & les débris
enfemble , & de mettre deux caidons & demi de ce mélange fucceffivement
dans le fourneau ; ou flou Jade chacun d'eux à part, il faut y jeter premiére-
men t l'écume, enfuite les débris, & après cela la cendrée, en confervant
toujours la mème proportion indiquée plus haut, & en obfervant l'alternative
des matieres & du charbon.

102. j'AI déjà obfervé que diverfes affineries mal ordonnées fe bornaient
à ces ouvrages-là ,& ne penfaient à aucune liquation, mais qu'elles fe con-
tentaient d'enlever quelques plaques de cuivre de deffus le plomb fondu,
après l'avoir *fié dans un avant-foyer. Cependant cette maniere de féparer
le cuivre d'avec le plomb, n'eft rien moins qu'avantageufe. Si cependant on
ne fe fouciait pas de s'engager dans une liquation, je confeillerais de s'y
prendre plutôt d'une autre façon.

103. IL faudrait pour cela puifer le plomb ajuflé dans de grands pots de fer
tant foie peu échauffés; & lorfque ce plomb commencerait à fe refroidir, le
ramener lentement avec un int-hument de fer garni de dents recourbées ;
& Comme le cuivre, plus difficile à fondre que le plomb, fe prend & fa durcit
plus tôt, on peut , par le moyen duclit.'infirument , en retirer beaucoup de •
cuivre durci, tandis que le plomb eft encore liquide. En même tems on:
peut, avec une groire cuiller de fer parfemée de petits trous, en puifant de
tous côtés dans les pots remplis de plomb cuivreux fondu, puis la retirant .
au n deifus du pot en laidant écouler le ptomb, on peut, dis-je, en retirer les
grains de cuivre durcis & trop petits . pour s'attacher .au fiait infiniment .
garni de dents; mais quoique cette méthode de féparer le cuivre d'avec le
plomb, foit de beaucoup préférable à celle de détacher des plaques de cuivre
à mefure que le plomb fe refroidit , il ne faut pas s'imaginer que par-là on
puifre en retirer exaélement tout le cuivre qui s'y trouve. Le plomb en eŒ
néanmoins encore bien imprégné ; & il Weil , ni pour le commerce, ni pour
l'affinage, auffi bon que le plomb tout pur.

104. PAR conféquent une affinerie bien ordonnée ne L'aurait, par toutes ces
rairons & autres, fe paiTer d'un arrangement pour la liquation. C'eft là ce
qu'il nous reit° encore à décrire ; & pour cet effet, nous allons premiéreraent
traiter de la maniere de compofer les rnaifes.
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A R T I C L E X IL

De la compofition des mages de liquation.

105: Si une affinerie d'argent bien ordonnée doit, fuivant méme l'ancienne
maniere de procéder, être pourvue d'un arrangement pour la liquation, il
convient de régler la fonte de l'écume , de la cendrée & des débris , de ma.
niere que l'on en puilfe auffi-tôt former des maires de liquation , fuivant leur
proportion requife d'argent, de cuivre & de plomb. Ces maires pefent ordi-
nairement trois quintaux. & demi plus ou moins, & pour cet effet on puife
avec de groffes cuillers, par l'avant - foyer, la matiere préparée hors du
fourneau de rafralchiffernent, pour la verfer dans des vafes de fer deftinés à
former les maffes de liquation , & defquels il faut avoir au moins deux , que
l'on échauffe d'avance , & l'on fait couler tout de fuite dans ces vafes la
matiere liquide du fourneau.

Io6. MAis; pour être 'en état de régter convenablement la compofition
de ces malles, il faut premièrement que l'écume, la cendrée & les débris
(-oient bien exaâernent éprouvés ; & cela chacun d'eux à part, relativement
à ce qu'ils contiennent en. argent, en.cuivre & en plomb.

107. IL faut en premier lieu que l'écume & la cendrée qu'on veut éprouver
foient -bouiliies avec de la fufion noire, du fiel ou écume de verre , de la limaille
de fer, en là maniere requife & enfuite éprouvé par rapport au plomb. En
coulant ce compofé dans la coupelle , on reconnaît fon contenu en argent ;
& en ajoutant un quintal de cuivre purifié avec autant de plomb, fuivant la
regle de la preuve. ordinaire du cuivre, on diftingue exaCternent la portion
de cuivre qui fe trouve dans le plomb après en avoir retranché le quintal do
cuivre pur , eu égard à fon déchet dans le feu. Enfin , ayant examiné &
trouvé avec précifion le contenu en argent & en cuivre, il n'y a qu'à le fouf-
traire du total, & la quantité du plomb fe démontre d'elte - même.

I08. PAR rapport aux débris de la monnoie , laquelle ne contient que
peu d'argent & nul autre métal que du cuivre ,.fur-tout ce qui procede de
mauvaile monnoie , on en ufe d'abord nomme avec une épreuve de cuivre,
& le compofé qui en réfulte eft éprouvé pour argent. Je me contente de .

cette courte indication, parce que la maniere de faire ces épreuves efl un
art réparé. qui n'appartient pas ici, & qui vraifernblablernent fera décrit par
l'académie à part.

io9. POUR compofer convenablement les maires de liquation , il faudrait
que chaque maire eût quatre portions de plomb fur une de cuivre. La quan-
tité d'argent eft affez arbitraire, quoiqu'on ne l'ait pas eflimé autrefois ainfz;
pourvu que cependant, en égard à leur compolition , il n'y en ait pas au-
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delà dé fix à huit onces par cent livres de plomb; car autrement, & vu qu'il:
demeure environ la vingt- fixierne partie de plomb parmi le cuivre, il ref-
tuait une once & davantage d'argent dans ledit cuivre ,.fi les malles renfer-
maient davantage d'argent; & cela donnerait néceiFairement lieu à une feconde
liquation , ce que l'on doit. toujours tâcher d'éviter. Lorfqu'on n'a.uniquernent
que de. la cendrée, de l'écume &. de la ordre de liquation pour eu.former des
Malles , on n'a. pas lieu de craindre qu'elles foient trop chargées d'argent.

tLio. Les débris de monnoie., quand on en a, peuvent y é"tre joints finirs_
inconvénient moyennant qu'ils ne foient. pas trop riches d'argent ; c'eft.à..?•
dire que furYant un julte alliage , il n'y en ait pas au - 	 de. quatre à fix
onces par quintal.

MAIs.fi l'argent y di plus abondant, la. chnle devient un peu plus
difficile; car comme l'éc,urne & la cendrée n'ont ordinairement pas affez de
cuivre pour former la quantité requife fur quatre portions de plomb qu'il
faut pour compofer les maires, alors les débris dé. monnoie feraient d'autant
plus à propos qu'ils font ordinairement bien chargés de cuivre la diffi-
culté. contifterait en ceci ,qu'en y ajoutant beaucoup de, ees débris on intr0+-
duirait dans les. maires plus d'argent qu'il n'en•fmit pour ne pas 'etre oblige
d'en venir à une feconde opération. Toutefois nous tâcherons de lever cette
difficulté d'indiquer une compofition, qui Toit convenable.

€2. Nous fuppoferons donc que les épreuves & contr'épreuves exaêle-
ment faites en petit, aient démontré que les matériaux que l'on a pour cet
ufage , contiennent ce qui: fuit :

10. La•cend.rée , 4.7, 1. de plomb*, 7 L de cuivre , 4.1 one. d'arg-le quint
_2‹°. L'écorne	 77 .	 1, .	 I ''7: .
3 °. Craife de li-

quation . . . .. T6	 76. 	 1,-,
4.°. Débris de morinoie .- .. /o	 6
Nous fuppoferons de pins, que l'on ait Iformer..16 maires. de 3 §, quintaux

chacune. Voici comme. on doit l'établir..
5'0 quint. de cen-

drée. contiennent- 2I qu. plomb., 3 1 q: de cuivre ,_28 marcs / once d'arg.
29 qu. d'écume. 22 qu. ;31..dep.1.... 87 1-cuivre y	 là-

, 74 qu. ctaffe da
liquat  	 i qu: 16 I..de pi. 3 ci. 72, I. cuivre.	 71,

x il qa.. débrisde .
monoie 	 g q. ro L cuivre IF . 	 ;

IM■••.■••••■•■•••••WM1.111.WMOMY•010.1.*•■■••••••■•••■■•••■•■•.

414 c19 , 45 1. pl. Il qz, 19 1. cuivre 45 marcs 6Lon.,(Varg.Taux»
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113. DANS cet. arrangement, les maires contiendraient aSez exaélement
'quatre portions de plomb pour une portion de cuivre ; & le contenu en argent
eit tel qu'il ne ferait pas nécefraire de pairer à une feconde liquation ; car,
quand même le quintal de cuivre pur contiendrait encore prefqu'une once
d'argent , on n'y fait pas autrement attention, fur-tout auprès des grandes -
villes où l'on bat monnaie; attendu qu'elles ont raffemblé une grande quantité
dé débris, & qu'il leur importe de les, employer peu à peu, fans beaucoup
de frais ; au lieu qu'en en prenant beaucoup moins, pour prendre d'autant
plus d'écume & de cendrée à la compofition des maires, elles auraient trop
long-tems à travailler jurqu'à ce qu'elles euifeut conlamé tout cet amas de
débris; & on ne l'aurait y fuppléer, , ert auimentant laIiortion de craire de
liquation, parce qu'il ne s'en fait pas aifez pour cela.

., 1 14.. IL ne faurait même s'en trouver toujours autant qu'il en a été admis
dans la fuppofition ci-devant, lorfque la liquation des matieres va bien fon
train. D'ailleurs j'y ai fuppofé que le quintal d'écume renferme une derni-once
d'argent, :ce qui ne fe manifefte que rarement, parce que &cil l'effet -d'une
liquation trop ardente & mal exécutée ; enforte que ces vices n'exiftant pas,
1.1 y a moins d'argent, & cela le diminue déjà fenfiblement dans les maires.

LORSQUE dans une affinerie il n'y a point de débris de monnaie
di,. tout, l'argent ne ferme phis aucune difficulté ; mais il en réfulte une autre
par rapport au cuivre. Il ne s'en trouverait pas à beaucoup près affez pour
former la maire, fiiivant la proportion requife : car fi l'on voulait la eomporer
'uniquement d'écume Sc de cendrée, de quelque maniere qu'on cherchât à l'ar-
ranger, on trouverait toujours à peine une 'portion -de cuivre pour dix dé
plomb, à moins que l'on ne voulût accumuler l'écnine ; & de cette maniere,

n'y aurait pas moyen d'exécuter la liquation , attendu que fi peu dé cuivre
parmi tant de plomb ne réfifterait pas dans le fourneau : mais la maire entiere
fondrait., & le cuivre, s'écoulerait avec le plomll Tout ce qu'on peut hafarder
à cet égard, c'en flic portions. de plomb' pour une de cuivre, & cela fuppofe
déjà une très-bonne •diredion du-feu. Ou n'avait pas même-eftimé jufqu'ici
qu'il fût poilible de couler dans ce goût, parce qu'on envirageeit comme une
abfolue néceffid, qu'il n'jr. eût que quatre portions de plomb pour une-de
cuivre. Mais je puis affùrer, d'après ces expériences répétées, qu'il eit tris
praticable du couler dans la proportion de fix parties de plomb pour une db
cuivre ; & -afin q,u'iine affinerie qui n'a, point dé débris de monnoie puiffe au
moins, rencontrer cette proportion , il faut, autant qu'il s'en trouvera; y Mettre
des crairés , jufqu'à ce qu'il ne fe trouve- phis que cinq ou fik• portions db
plomb au plus pour une de cuivre ; & quand elles manquent, il n'y a pas
d'autre moyen que d'y joindre de la cendre de cuivre, laquelle eft à fort bon
marché , .911 du vieux cuivre. La- cendre.- fera toujours la plus avantapufe;
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car, quand elle eft fine, & qu'on.peut l'acheter, ccmme de coutume, à trois
gros la  livre ,'on gagne confidérablement , attendu que le quintal . de cette
cendre rend foixante & quinze à quatre-vingt livres de cuivre. Quant au cuivre,
,plus il eft vieux, plus il eft avantageux, -parce que celui-qui a été travaillé il
y a foixante années ou plus ;tems auquel on ne connailfait pas fi bien là
maniere de couler par le Fourneau de liquation, renferme ordinairement deux
à trois onces d'argent par quintal ; ce qui conféquemment en augmente la
portion dans les maires. -

A R. TIC t E XIIL

Propriétés du fourneau de liquation.

ii6. IL faut expofer les mares préparées, comme- nous venons « de
le voir dans l'article précédent , fur le foyer de liquation , qu'il convient
d'apprendre à connaître aufii. Pour couler le plomb & l'argent dans la fufdite
proportion avec le cuivre , il faut avoir un fourneau ou foyer qui , par fa
nature, ne puilfe donner qu'une chaleur modérée, & qui Toit conftruit d'une
maniere alfez penchée pour que le plomb qui en dégoutte put& couler
dans un creufet placé . à portée de le recevoir.

r 17. POUR conftruire un femblable fourneau , il faut avant toutes choies
faire au niveau du terrein un fondement d'un pied & un quart à deux- pieds de
haut , & y pratiquer de petits canaux en croix pour l'écoulement de l'humi-
dité fi nuifible aux métaux que l'on _fond ; & pour cet effet., il faut que l'une
de leurs extrèm:tés ait un libre débouché vers les rouages à eau, ou, à ce
défaut, vers une place plus baffe que le rette , toit dans l'intérieur du bâti-
ment Joit au-dehors. Sur ce fondement, on élevé en forme d'un quarré &one
quatre murs de deux pieds & demi à trois pieds de haut, & d'un demi pied d'é-
paideur. La longueur de ce quarré doit être réglée fuivant le nombre des maires
à couler qu'on fie propore d'y placer à la fois. Les plus petits font ordinairement
à quatre maires , & les plus grands de fix à fept. C'eft fur ces quatre murs gué
l'on pore les plus grandes plaques dé fer ; & cela, de maniere qu'elles pen-
chent également vers le milieu du fourneau, & forment un angle entr'elles,
Chaque plaque eft de fer fondu , de la pefanteur de trois quintaux & davan-
tage, épaitfe comme une forte planche , & ayant de chaque côté les bords
comme une regle , c'eft-à-dire, en angles droits. Ces plaques fervent de cou-
verture.à ce qu'on appelle le chemin de la liquation, dont le fond; depuis le trou
de la cheminée jurqu'au creufet oïl le plomb liquide tombe , doit autii érre
coraruit en pente , pour faciliter l'écoulement du plomb dans le creufet indi-
qué , d'où l'on puife le plomb pour le verfer dans des formes. Où ledit chemin
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fe termine , le fourneau eft voûté par-deffus, tant pour qiie le foyér puifl'e
mieux fupporter la forte charge des grandes piaques &. des maires de tiqua.
Lion ; que pour pouvoir établir une ouverture de cheminée , afin de fayo-
rifer d'autant mieux la tranfpiration du feu, toutes les fois qu'il eft nécef-
faire d'en faire dans le chemin mèn-le de la liquation.
• t 18. LORSQUE les maties font dreffées, on pofe les pat-Ois ;•& comme ces

fourneaux font 'ordinairement appuyés d'un côté contre une muraille , il
n'eft befoin que de trois de ces parois , dont chacune confifte en un grand &
fort cadre de fer , proportionné à la longueur du mur fur lequel il eft placé.
Ce cadre eft couvert de fortes feuilles de fer., qu'on garnit partout de pointes
crochues, pour retenir d'autant mieux la terre greffe dont le côté intérieur
doit être enduit, afin de préferver les feuilles de fer que la chaleur aurait
bientôt confurné fans cela. Ces parois étant pofées, on les affermit enteelles
& à la muraille, par le moyen de crochets de fer , aifés à attacher & à déta-
cher. Souvent cet arrangement eft çonftruit de maniere à pouvoir être tiré
en - haut par une chaîne avec une poulie dès que la liquation eft paffée., &
redefcendre lorfqu'il s'agit d'en - recommencer une nouvelle.

ARTICLE X IV. '

Manicle de procéder à la liqualion.

AVANT toutes chofes , il faut déterminer ici les diffames que doivent
avoir les maires fur le fourneau de liquation, & c'elt. un des pbints les plus
eflentiels touchant la maniere de procéder à la ; car, comme ces
diffames doivent être remplies de•matieres àbrûler, il eft clair que lorfq n'elles
font larges, il réfillte un plus grand:degré de chaleur ,& qu'elles exigent eti
conféquence auffi davantage de ces matieres - là ; par-contre, fi elles étaient'
trop étroites, il pourrait ne pas y avoir: fuffifamment de chaletir: Dans ces
mines où cela s'exécute avec du charbon de bois , une longue eXpérience .

aappris que la diffance de trois pouces & demi à quatt e pouces était le véritable
éloignement des malfes enteelles , pour donner à cette opération le degré de
chaleur requis. On eft tenté de croire que la tourbe rend bien moins de
chaleur que les charbons, & que conléquemment , fi l'on voulait employer -

de-la prerniere „parce qu'elle ettpar-tout incomparablement à meillentrnar- -

ché , il faudrait 'faire , ces efpaces- plus grands; mais 'on a expérinlenté;*
Winsbelt• qu'une bonne tourbe rend: tout autant de chaleur que le charbon
de bois , & qu'ainfi -il ne fallait pas ,. pour cette forte de combuffible , qu'il y
eût plus dé diffarice entre les mages à couler, que trois à quatre pouces &
demi. Si cependant. la .tourbe était de la-plte mince qualité ,:(3t, ne- eoldiat
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qu'en racines végétales, il ferait peut- être néeefraire d'établir des Manus.
de cinq pouces.

120, ON poteles mains, dont la forme efl ronde & alongée , fur leur bout
ez. hauteur ; & pour fixer, les intervalles au juile, on chaire de petits mor-
ceaux de bois de trois pouces & demi à quatre pouces de long entre' deux ; 8c
il n'eft pas à craindre que les =fres fe rapprochent quand ces petits bois fe
confument. Les rnatieres combuftibles les en empêchent ; & avant que ces
bois foient brûlés, les n'allés commencent à s'abaiiter; c'el4. à - dire, qu'en
fondant elles s'affaifrent & deviennent ainfi par* elles - mêmes fuflifàmment
folides fur les grandes plaques où elles repofént

[21. IL ne faut pas fe contenter de combler les intervalles des maires , de
matieres à brûler, il faut y en mettre encore un pied au-deffus.cle leur fuper....

cie , & davantage, fi le combuftible eŒ léger.
j 122. DÈs que le foyer de liquation eft chargé, garni & couvert de ma-
tieres à brûler, comme on vient de le dire, ce 'qui s'exécute en partie pen-
dam que l'on échauffe le creufet defliné à recevoir le plomb qui dégoutte, le
feu qui à fervi à échauffer ce creufet, fe jette au -deus du foyer pour y
allumer les matieres à brûler qu'il y a , tandis qu'on allume le feu dans le
chemin de la liquation; car fi ce chemin n'était pas entretenu dans un degré
de chaleur convenable, le plomb qui y tomberait, fe prendrait & s'y fixerait.
Ce feu fert en même toms à allumer le foyer par-deffous , comme le premier
feu jeté au - dans a fervi à l'allumer par en-haut.

123. TOUTES fortes de matieres cornbuflibles fervent à brûler dans ledit
chemin ; mais comme on a aujourd'hui fujet d'économifer par-tout les char-
bons de bois, & que Pis tourbes font la plupart des cendres trop terre- ides ,
les meilleures combuftibles qu'on puilre employer pour cela, font des bran-
ches ou des racines d'arbres fi elles font à meilleur marché que le bois
coupé.

124. QUAND la liquation eŒ une fois en train, l'habileté de l'ouvrier
confifle principalement à ne la faire couler ni trop chaude ni trop froide
chacune de •ces extrémités aurait fes inconvéniens & donnerait lieu à une
inutile quantité de mires.

I24. QUAND la matiere coule trop chaude, on peut y remédier en cou-
vrant le,trou de la cheminée & en jetant du bois nouveau dans le chemin
du fourneau. Ce dernier moyen peut modérer d'abord une chaleur exceffive ;
niais il faut retirer ce bois, dès qu'il commence à brûler par - tout.r 12,6. IL eft toujours expédient d'exciter un degré de chaleur plus confirlè-
rable à l'approche de la fin de la liquation. On pem par-là couler le plomb
bien plus net, & de telle forte qu'il n'eft pas m'ettie néceiraire de pairer le
euivre de la liquation par le fourneau de rafralohiffernent. Cela ne fera tout

as
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in moins pas nkeffaire dans les affineries d'argent , fi l'on dirige bien le feu,
parce qu'on n'y emploie que du cuivre pur, & qu'il eft plus aifé de le couler
que le cuivre noir, qùi renferme du foufre , de l'arfenic & autres matieres
étrangeres, & fouverit du fer : ce qui empêche très - fenfiblement que le
plomb ne puiffe être coulé aufa net que le requierent la pureté du cuivre & la
netteté avec laquelle l'argent doit fe couler.

127. LA liquation eft- elle finie, ce que l'on peut conje[urer de l'état
des maires qui refient fur place décharnées , & lorfque le plomb celfe de
dégoutter

'

 on ôte ou l'on éleve les parois ; & dès que la chaleur s'eft mo-
dérée , defcend les maires de cuivre : mais il ne faut pas attendre pour
cela, que le foyer Toit refroidi; & c'eft toujours un grand avantage par rap-
port au feu, quand on exécute cinq à fix liquations de fuite, avant que de
lier refroidir le fourneau. Pour cet effet, il convient que pour la liquation
fuivante les maires (oient pofées , dès que la chaleur peut le permettre. Il faut
tout au moins que les marres qui procedent de la même compofition & d'une
même fonte, fuient paffées de fuite & fans interruption.

I28. CE font donc là les principaux arrangemens , difpofitions & ou-
vrages qu'une affinerie d'argent, fuivant l'ancienne méthode , exige. J'ai
taché de les tracer le plus clairement & en même tems le plus briévement
que j'ai pu. Peut-être que , fi les empêchemens allégués plus haut reexillent
plus , j'ajouterai un recoud traité fur cette matiere , pour fcrvir de fuite à
celui-ci , & qui contiendra la defcription de ma nouvelle maniere d'affiner

Fin à Tente Xri

l'argent,

remÉ 	 Retè
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