MEMOIRE

Svr la pre_’paz'az‘ion del’Acier et la fab.rzcaaon
des Faulx en Stirie et en Carinthie.

Par le Cit. RampouRrc, propriétaire des forges de '];r(zlngals.,
membre de la Société d’encouragement pour 1 in usn;;e
1 s . I

nationale , correspondant de la Sociéte philomathique

Paris , etc.. etc.

- 1. Préparation de l’Ac_ier.

/
: de 1 LES barreaux d’acier sortant des fabrl_qugz
wagede *° : =
1’a}i§21-1§p1)e- ont de g & 10 pouces de {opgygur suaz pmé =
16 moeg. Je largeur et 12 lignes d’épaisseur. Comm
- été is A froid , le raffineur peut juger
ont été cassés a froid , le raftineur p 16
K -
facilement, de la qualité- de cha ue morcea ez
et il met & part -cenx qui sont ‘d’acier pur ¢
ceux qui sont de nature fer.z.'feuse. k.
- Ces.-barreaux .sentichauffés  au charbo:
1S bt

bois, couleur-de-cerise’y dans un foyer de forge ,

et étirés sous un martinet du poids de 300 liv. ,

Y
. I 2
‘en barres de 14 a 15 lignes de largeur sur 4
: S
5 lignes d’épaisseur. 2
: Lgouvrier ne perd pas son tems g\pareel;lia}
barre, il se contente de la forger grosswrerﬁx_dé
cette barre est ensuite cassée en 1morceaux (
: é orrovée et raffinée.
23 4 24 pouces, pour étre €orroy il
5. Seize de ces morceaux sont applques
L e ¢ ’attention la
du mocg.” plat les uns sur les autres, ave Lattepas 2
plus exacte de mettre , au centre du pag

SUR LA PREPARATION DE L’ACIER, etc. 195

ou trousse, l’acier le plus parfait, et pour en-
veloppe les morceaux qui contiennent encore
du fer.

S’il se trouve quelques morceaux trop courts,
C’est - & - dire , ayant moins de 24 pouces de
longueur, on en met plusieurs dans le paquet,
les uns au bout des autres, en leur faisant oc..
Cuper.une place relative a leur qualité.

Lafig. 1, pl. V1, représente le paquet, les
barres vues sur leur épaisseirr.

L’ouvrier saisit ce paquet avec la tenaille &
crochet,. et le chauffe par un bout & extré-
mité opposée , avec précaution , jusqu’a ce
quil soit assez chaud pour souder. Alors S 1L
Ie porte an martinet qu’il fait agir trés lente-
ment ; cette opération faite, la partie soudée
est entenaillée; la trousse est portée de nouvean
au feu pour faire subir le méme travail , et de
la méme maniére au bout opposé.

La seconde opération donne au paquet la
forme représentée fig. 2. .

L’ouvrier continuele corroyage pardes chau-
des successives, etde proche en proche ; il étire
des barreaux de 10 lignes quarrés : si quelques
parties se refusent au soudage , soit par des
corps étrangers introduits entre les barres, soit
par le défaut de température , il y remédie par
nne chaude nouvelle. Ces barreaux conservent
le nom de mocq : c’est une étoffe d’acier des-
tinée A faire le dos des lames de faulx.

3. L’étirage de l’acier fin , destiné au tran- T
chant de la faulx, estle méme que celui de Pacierfin,
Pétoffe , il ne différe que par les dimensions
que I'on donne aux barres. L'acier-fin étiré est

N a
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réduit & 1 pounce de largeur sur trois lignes
d’épaissenr.

4. Lestrousses sontcomposées de barres dans
les dimensions précitées , et le premier cor-
royage est le méme que pour le mocq ou étoffe.
On fait subir & ’acier fin un second corroyage ;
il consiste & redoubler et souder ensemble les
barreanx provenant du premier travail , %ue'
Pon réduit aux dimensions de 7 lignes sur 6.

Il s’ensuit que le tranchant de Ta faulx est
composé de 32 épaisseurs d’acier soudées eil-
semble. : '

5. On observe dans ce corroyage de 1e pas
invertir 'ordre établi pour le placement des bar-
res , il faut que les plats soient appliqués l'un
sur lautre, pour des raisons qui seront dé-
duites ci-apres. =T

6. L’ouvrier se sert d’eau argileuse pour ar-
roser son feu au besoin. Comme Vacier est fu-
sible 4 une tempégrature moins élevée que le
fer , et quun seul coup de marteau, trop
violent , pourrait rompre le F’aquet et disperser
les barres qui le composent, le goujat suspendle
arteau en P'air , avec une chandelle de bois, en
Pintroduisant sous le manche, au signal que lui
fait I’onvrier. :

Si Pacier raffiné est destiné pour le com-
merce , et non pour les faulx, ‘il est étiré sous
des échantillons différens, apres avoir éprouve
le premier corroyage seulement. :

. Ofpasse au raffineur 7 ; livres par quin-

main-deu- 3] | pour le déchet.

yre.

On lui paié 2 florins (4 ir. 7 s. 3 d. - de
France ) pour 12 quintaux d’acler ra{finé ; il re-
coit par nidis une mesure de froment du poids
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de 9o livres,, qu’on lui fait payer sur le pied
de 4 livres.

Plus 1 ; mesure de seigle,, qu’il paie 4o sols
la mesure. :

Douze livres de graisse, moitié beurre et moi-
t1€ graisse de beeuf, qu’il paie 10 kreutzers la
livre.

Et il est logé.

Le compagnon etlegoujat son nourris, logés

4 \ v
et payés par le maitre raffineur; le premier
recoit par mmois 27 kreutzers ou 19 sols 7 7 den.
de France.

Le raffineur corroie parjour 7oo livres d’a-

; £ . 1€ T VLGS,
cier, Vouvrier travaille 18 A 20 heures dans les

’ . . - y
24, de minuit & 8 heures du soir.

II. Faéricatibn des Faulr en Stirie.

8. Les fabriques de faulx les plus réputées

sont celles ott, comme 4 Saint-Gallen , on cor-

roie 'acier fin et I'étoffe; le triage de la ma-
tiere s’y fait scrupuleusement , ce qui assure la
bonté du travail.

Le fabricant achette l'acier ; le fin cofite
12 florins 22 kreutzers ; celui pour létoffe ,

- appelé mocq , lui cotite g florins 50 kreutzers

de quintal.

9. L’étoffe corrroyée est coupée par bidons
ou morceanx de 4 p. 7 a 8 lignes de lon-
gueur , et du poids de 16 onces 2 gros; le fin
est coupé par morceaux de longneur semblable,
il pese 6 onces 2 gros ; sa largeur est de 7 li-
gnes, son épaisseur de 6. Poids des deux, 1 li-
vres 6 onces 4 gros : ces deux morceaux suffi-
sent pour former une faulx a ’usage de France.

N 3
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Sur le bidon ’étoffe @, fig. 3, on applique
le bidon de fin 4, avec l’atteéntion d’unir en-
semble les tranches des sondures provenant du
corroyage , pour que les couches des barres
forment ’épaisseur de la faulx. .

Si, par erreur, 'assemblage se faisait _aut'ref-
ment , la faulx se gerserait dans le travail vio-
lent qu’elle éprouve, et serait défectueuse.

Ces deux bidons chauftés & une forge desti-
née A cet effet, sont soudés et étirés d’un bout
4 un martinet dun poids de 160 livres, et pren-
nent la forme &, fig. 4. :

Cette partie est destinée a faire le bout de la
lame: cet étirage n’exige que 12 & 15 secondes.

La partie cd est chauffée , et étirée au mnéme
martinet , pour former le talon de la lame et la
Crosse.

Par cette deuxiéme chaude , qui n’exige que
6o secondes au plus, la faulx ébauchée prend
la forme e, fig. 5. .

On est dans ’admiration en voyant ’ouvrier
donner un angle droit 4 sa matiére avec tant
d’adresse , sans ralentir la vitesse du martinet.

Pour y parvenir, il fait {rapper un coup de
marteau ou deux au point Z , et quelques-uns
au point &k, en se tournant en travers.

Cette piéce ébauchée a 2 pieds 4 pouces de
long , 11 lignes de large pres de la crosse, 7

3 8 lignes au milieu, et 5 lignes an petit bout 5

son épaisseur est de 2 ; lignes prés de la crosse ,
et de 2 lignes au petit bout. _

La crosse a 2 pouces g lignes de longueur ,
15 lignes de largeur et 2 lignes d’épatsseur.

La piéce passe alors & la forge a bras; l'on-
yrier lui donne une chaude suante , sonde l'ex-
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trémité avec le marteau & main , et lui donne la

courbure £, fig. 6.

Cette opération exige 6 secondes.

A la forge 4 bras, et avec le martean 4 main,
on forme ?e poreau ou talon g, destiné a fixer
la faulx dans le harnois.

Pour cette opération,qui dure 4 4 5 secondes,
Pouvrier reploie les deux angles de ’extrémité
de la crosse, (qui, pour cet effet , ont été
amincis au martinet, ) les reléve avec le mar-
teau, et forme un piton de 6 lignes d’éléva-
tion , sur 3 a 4 lignes de long et 2 de large ,
auquel on donne le nom de poreax o de zalon.

La piéce ébauchée, passe & un martinet du
poids de 6o liyres pour élargir la lame ; le mai-
tre tient la crosse de la main gauche, et avec
une petite tenaille 4 la droite, il maintient la

1éce sur ’enclume ; illa proméne d’abord sur
Fa lonqueur pour former Fe renfort , et ensuite
sur la largeur pour étendre la lame.

1l faut trois chaudes pour élargir la lame du
point /z jusqu’au point z, fig 7.

Une quatriéme  chaude suffit pour finir la
lame, depuis o jusqu’a 7, et lui donner la forme
représentée fiz. 8. Pour cette opération:, la te-
naille devient inutile , ouvrier a la facilité de
tenir la piéce des deux mains, etle renfort, en
partie fait, le guide dans ce travail. L’on con-
¢oitaisémentque le maftre, étant constamment
occupé au martinet pour élargir, il a un ser-
vant qui chauffe et lui apporte les piéces.

Cette opération exige une longue habitude ;
en effet , Vouvrier est tellement consommé
dans ce genre de travail, que sans ralentir le
marteau, il regoit de la main droite la piéce qui




Dressage
de lalame.
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lui est présentée , la frappe d’un coup violent
sur I’étau, pour détacher les parties oxidees;
tandis que de la main gauche, il continue le
travail de la piéce qu’il tient sous le martean :
lorsque l'ouvrier substitue sur l’enclume une
autre piéce a celle-ci, jamais le martean ne
donne un coup a faux. Si le renfort se trouvait
trop large , ne fiit-ce que d’un ; de ligne , il le
retrécitd’'une maniére si adroite , qu’il n’em-
porte pas plus de matiére dans un endroit que
dans l’autre. Une régle posée le long du renfort,
jusqn’a la courbure , porterait in%ailliblement
sur tous les points.

10. La faulx, aprés avoir été élargie , passe
entre les mains d’un ouvrier qui, avec le mar-
teau 4 main, et sur un tas de fer battu, la re-
dresse en partie. Cette opération s’achéve 4 un
‘autre petit martinet du poids de 3o livres; ld
on avive aussi le renfort, mais préalablement
la piéce est dégourdie au feu de charbon : ce
martinet est mu avec une grande vitesse ; il
{rappe 300 coups par minute. Sortie de ce
martinet , la pidce passe entre les mains d’un
autre ouvrier pour aviver le renfort d’une ma-

. niére plus parfaite. Sur’enclume @, fig. 9, on

Marque de
1a fabrique.

fixe avec une bride le barreau ¢. La lame porte
sur la table, et le renfort de la faulx s’appnie
contre le barreau , qui s’oppose au recul. Avec
la tranche d’un marteau , I'ouvrier bat la faulx
& coups redoublés, dans 'angle formé par le
renfort et la lame.

1l est aisé de sentir que I’habitude dans cette
opération est indispensable; car un coup donné
4 faux percerait la faulx. -

L’on chauffe la crosse, sur laquelle on im-

»
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primeavec un poingon , la marque du Fabri-
cant, et celle avouée par le Gouvernement.

La crosse est chaufféede nouveau pour 'ou-
vrir , et lui faire décrire I’angle convenable
avec la lame. -

Avec une cisaille fixée dans un billot , et
menée i la main, le maltre ouvrier dresse la
lame et emporte la matiére inutile, I’habitude
lui sert aussi de régle, rien dans cette opéra-
rien ne régularise la marche de la piéce ; néan-
moins toutes ont la méme courbure et la méme
largeur.

11. La faulx est chauffée couleur de blanc,
a la forge a bras, dans un feu de charbon
de bois, avec l’attention de tenir le renfort
en bas, et le tranchant en haut : également
rouge, elle est plongée dans un bac, doublé
intérieurement de cuivre rouge, et rempli &
cet effet de graisse liquide : ouvrier introduit
le renfort le premier.

Ce liquide est composé d’égale portion de
graisse de beeuf, de veau et de mouton.

La piéce dans le bac est abandonnée par le
trempeur , un compagnon la retire , et fait
tomber les gouttes de graisse en passant sur ses
deux faces une écorce de cerisier ; cette écorce
est entretenue & nne certaine température daus
un pot rempli d’eau chaude: ce moyen empé-
che la graisse de s’attacher & I’écorce (1).

(1) Quoique les ouvriers prétendent que Pécorce de ceri-
sier soit la substance la plus convenable pour ceite opéra~-
tion , il n’est pas moins vrai que j’ai vu i Givorne, prés de
Sédan , se servir d’un goupillon, composé de branches de
bouleau,

Dressage
de la crosse.

Dressage &
la cisaille.

‘Delatrem.
pe..
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Dans la ‘fabrique de Moll, & 8 lieues de
Stayer, Pouvrier applique un petit coup sur le
renfort de la faulx, avant de la plonger dans
le suif ; il lui donne, par-14 une petite courbe
qui se redresse a la trempe : ce moyen n’est pas
employé dans les autres fabriques, ol la faulx
se. courbe 4 la trempe en sens contraire, et
donne plus de travail au redressage.

La faulx essuyée, comme il a été dit, est pas-
sée a la flamme, pour briiler le reste du suif.
Un peu- brunie, l'ouvrier la passe vivement,
par deux ou trois reprises, dans un tas de pous-
sier de charbon préparé i cet effet, puisil la
tape violemment dans un baquet rempli d’eau
froide et courante ; dans cette opération, il in-
cline la piéce, ettranche l’eau avec le renfort,
sansquoielle se courberait. Cette submersiondé-
couvre ou décape la faulx presqu’en entier; on
la fixe sur un banc 4 I’aide de deux aréts que 'on
place auxdeuxhbouts, etavec des ciseaux.ou grat-
toirs, fixés dans des tourne & gauche , les gou-
jats font disparaitre les taches restantes.

Aprés le grattage, la faulx regoit encore
quelques tours de Famme pour faire disparai-
tre les crasses détachées parle grattoir, et qui
ne seraient point tombees ; de 1 elle passe au
recuit.

12. Le recuiseur & une forge a bras et i la
volée , passe et repasse la lame de la faulx a
la flamme , jusqu’a ce qu’elle ait acquis la cou-
leur bleue. Cette nuance, ainsi que le frissonne-
ment que produit 'eau qu’il lance dessus avec
le goupillon , pour la refroidir en partie, lui
servent de guide pour juger du degré conve-
nable de recmnit.
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13. Aprés le recuit, la piéce est portée au
petit martinet pour y étre rebattue, et repren-
dre la forme que la trempe lui a enlevée.

Préalablement, on la dégourdit au feu.

Du martinet la faulx passe entre les mains de
deux ouvriers, qui, avec des marteaux & main,
du poids de 27 liv. a3 livres, et a pannes quar-
rées, battent la lame d’'un bout a 'autre, sur un
tas d’acierincliné , fixé dans un billot de bois ,
Jig. 10. _

Cette opération est suivie d’une semblable
par deux autres ouvriers ui perfectionnent ce
qui n’a été que commencé par les premiers.
Enfin, la faujlx passe entre les mains du mai-
tre, qui s’assure si elle est bien dressée, et la
dégauchit, si le besoin I’exige.

Le dressage & bras est une des opérations les
plus longues ; mais , comme on vient de le voir,

ar un'travail bien ordonné, et pour que toutes
Fes opérations se suivent, la piéce passe dfabord
au petit martinet , et ensuite entre les mains de
cinq dresseurs.

Cette marche uniforme conduit a ’écono-
mie, puisque les opérations subséquentes vont
aussi vite que la trempe, et que la piéce dé-
gourdie regoit plusieurs main-d’ceuvres avant
de se refroidir : on observe qu’avant le dres-
sage 4 bras, etensortant du petit martinet, la
piéce est encore chauffée légérement au feu
‘de charbon.

14. L’émoulage se fait sur une meule taillée

en écu, et mue par l'eau; il ne consiste gn'a
former le bizeau du tranchant, ce qui n’exige
que quelques secondes.

Duredres-
sageaupetit
martinet.

Du redres-
sage a bras.

De I'émou-
lages
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Infin , on faitsécher la faulx, on essuie , et
elle est portée an magasin.

Le charbon de bois est le seul combustible
employé dans le cours de cette fabrication (1).

15. Sidansle cours du travail il se manifeste
quelques gergures 3 la lame, ou qu’elle se per-
ce, ouvrier lafait chauffer légérement; avecla
panne du marteau, il étire la matiére avec pré-
caution,fait ensorte que les deux parties séparées
se croisent; il humecte ces parties avec de la
salive ou de ’ean, il lessaupoudre de borax pul-
Vérisé ,‘reporte la piéce au-dessus du vent, et
a laide d’un léger coup de feu, il fait fuser la
matiére. Enfin , sur Penclume, et & petit coups
de martean précipités, il soude et répare ce
défaut.

III. Sur les frais de main-d’euvre et le prix
des Faulr en Siirie.

16. On fabrique annuellement trente-six mille
faulx , dans un atelier composé d’un mattre ou-
vrier et de quinze ouvriers et goujats.

Ces quifize ouvriers de premiére, deuxiéme,
troisiéme et quatriéme classes sont nowrris et
payés par le maitre. Il fournit le charbon, et est
tenu a ’entretien des outils.

Les entrepreneurs fournissent l’acier ; ils
paient au maitre-ouvrier 12 fl. par chaque cent
de faulx , et lui passe vingt-six livres par quin-
tal pour le déchet.

Le maitre-ouvrier est logé.

(1) Le charbon est généralement de bois de sapin.
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1) . L4
La petite faulx en usage en France se vend
24 sols prise sur les lieux (1).

IV. Observations.

17. Pour nous rendre certains, si 1’acier de
France était propre au genre de fabrication
dont nous avons parlé, nous avons fait fabri-
quer, sous nos yeux, trois faulx avec de ’a-
cier non corroyé , provenant des mines spa-
thiques de I'Isére. Deux de ces faulx ont par-
faitement réussi, et la troisiéme a été rejetée
pour des gersures; elle ont subi toutes les

Faulx fa-
briquées en
Stirie avec
Pacier de
France.

opérations d’une maniére satisfaisante. Le dé- -

capage méme a surpassé celui de I’acier de Sti-
rie , et nous/avons été convaincus, de méme
que le maitre ouvrier, que rien ne s’oppose a
ce qu’on puisse fabriquer, avec I’acier prove-
nant de nos mines spathiques, quand il aura
subi le raffinage, des faulx d’une aussi bonne
qualité que ceTles que l'on fabrique'avec l’a--
cier de Stirie.

18. Les mines qui produisént ces deux es-
péces d’acier sont spathiques.

L’une et I'autre sont combinées avec le man-

ganeése.

Enfin, les mines d’Esnartz en Stirie et d’Al-
var dans I'Isére , ont des caractéres semblables.
La fonte, qui généralement est cristalisée ,a
les mémes dispositions & se convertir en acier
que les fontes de_l'Isére , de la Drdme et du

(1) A Moll on a offert le cent de faulx de Frauce pour
16 fl. ou 1431, 19s. 12 d. 2.

Nature et
traitement
des mine-
rais.
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Mont - Blanc, provenant des mines spathiques
d’Alvar et de Saint-Hugon (1).

19. Laforme des foyers,pour la conversion de
la fonte en acier,différe cependant de ceux de
Rive : la maniére d’opérer sera traitée dans un
Mémoire particulier.

La méthode de Stirie est infiniment moins
fatigante pour I'ouvrier, que celle de Rive, et
elle doit naturellement donner 4 ’acier une
qualité plus suivie (2). '

Les prix de main - d’ceuvre sont infiniment
au - dessous de ceux que ’on paie en France.
Ce serait une idée chimérique de vouloir les
réduire au méme taux ; notre maniére d’admi-
nistrer nos' établissemens métallurgiques , est
un des principaux obstacles qui s’y opposent ;
mais en réduisantla peine de 'ouvrier, on pour-
rait aussi réduire le prix de la main- d’ccuvre ,
parce que Louyrier pourrait faire, avec moins
de peine, et dans un tems donné une plus
grande gnantité d’ouvrage.

En Stirie la plus longue séance du raffineur
d’acier est de seize heures.

A Rive elle est quelquefois portée jusqu’a
quarante heures: un travail aussi long doit né-
cessairement conduire A la destruction de I’ou-
vrier, et est contraire & la perfection du travail.

Les martinets, que l'on appelle en France
martinets a queue , sontles seuls connus en Sti-
rie et en Carinthie. Nous n’avons vu aucun
martinet & drdme. Les chaufferies pour étirer

(1) Journal des Mines , tome premier , NO. 4. :
(2) Voyez la description des acieries de Rive , dans l¢
No. 4 , tome premicr du Journal des Mines.

ET LA FABRICATION DES FAULX. 207

et corroyer sont les mémes qu’en France ; mais
les foyers pour Paffinage primitif sont de for-
mes trés-différentes.

20. La police des établissemens métalluroi-
ques de la Stirie et de la Carinthie est soumise a4
une administration si sagement organisée , de-
puis des tems trés - reculés , que tout porte 2
Croire, que tant que cette administration exis-
tera, la conservation de ces établissemens est
infaillible. :

Rien de majeur ne peut se faire sans la déter-
nunation prise par la Chancellerie de Vienne
sur P’avis du conseiller résidant a Vordembergi
A Vorde.m.berg , Bsnartz et Stayer , existent
de_s administrations particuliéres qui sont sou-
mises au conseiller, et correspondent avec lui.

A Stayer réside I'administrateur, chargé ex-
clusivement de la vente des marchandises,

Sansla permission du conseiller de Vordem-
berg, qui que ce soit ne peut étre admis dans
les ‘ateliers. > :

- Les pouvoirs, extrémementétendus, accordés
a cette Compagnie , s’étendent , 1°. sur les eaux
et foréts ; 2°. les mines; 3°. la fabrication -
4% la vente; 5°. les employés etouvriers, etc. -

21. Un moyen encore efficace établi pour le
lsoutlen et le§ progres des établissemens, dang
es pays he_redltz_nres , comme dans les Electo-
rats, C’est la caisse de secours. Si des événe-
mens imprévus ont occasionné des- pertes au
1n,13n‘ufactur1er , ou qu’il démontre I’utilité
d_et.end're _son’ industrie , des moyens pécu-
niaires, lui sont accordés par I’administration
de la caisse de Secours , qui surveille si I'em-
ploi de ces fonds est fait avec sagesse.

Police des
usines.

Caisse de
secours.




