N O TICE
Suvan la fabrication des Faulr en Suéde.

@N ne forgeait les faulx en Suede, il y a 25
ans , qu'avec des marteaux a main. Les mar-
_tinets a4 eau n’étaient point employés & cette
fabrication. Le forgeron Joras Klockmar , pa-
rait &tre le premier qui s’avisa d’en faire usage,
vers I’'année 1778 ; il forgea des faulx sous le
martinet avec beaucoup de succés, et il ima-
gina un mécanisme particulier appelé rdgula-
teur ( Styrningen) , qui sert A tenir la faulx sur
Venclume , etrend le travail plus facile : plu-
steurs forgerons des cantons voisins ne tar-
dérent pas a suivre le procédé de Klockman,
et I'un d’eux, Bengt Kolling, y fitméme quel-
ques améliorations. :

Cette nouvelle méthode, introduite dans I’art:
de forger les faulx , attira P'attention du Col-
lége royal des mines de Stockholm , qui en
fit faire des épreuves authentiques.

Nous avons entre les mains la copie .du
Rapport qui lui fut alors présenté ( 10 juin
1779 ). Nos lecteurs nous sauront gre sans
doute de lear en donner Iextrait (1).

(1) Ce Rapport a été communiqué par le Git. Lastérye , a
la Société d’encouragement pour I'industrie nationale , qui
nous a permis d’en faire usage. A. B.
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Exrnrarr p’vx Rarror T fait au Col-
lége royal des mines de Suéde , sur la
Jabrication des Faulx.

Y. Faulr fabriquées sous le martinet & eau ,
Aliy ek y 4
a Paide d’un régulatenr., sur des enclumes
¢ .
a supface conyexe.

1. Le maréchal Jonas Klockman coupa deux
morceaux de fer de la longueur de _'vpoucés 5
larges_de 1 pouce ;, et épais d’ % de pBilce.- shith
2 Il les fendit en deux dans le sens de leur
€paisseur ; il y introduisit ensuite l’acier cor-
roye et préparé d’avance, et il rassembla et
serra le tout a coups de martean.

3. Il en souda la moitié en commengant par
un bout, et en opérant de la maniére ordinai-
re, sous le martinet & eau , et sur une enclume
trés-lisse.

4. Illessouda ensuite de I’autre bout. L’opé-
ration du soudage et de l’étirage des deux pie-
ces fut exécutée en dix minutes.

5. Il les fit rougir de nouveaun par une extré-
mité , et fagonna le dos de la faulx depuis la
pointe jusqu’au milien , sur une enclume bom-
bée, et en s’aidant du régulateur, (fig. 11.)

6. Il procéda de inéme pour ’autre moitié
et lui donna, d’une seule chaude, la Courburé’

1‘equise : ces deux opérations se faisaient en cing
minutes.

7. Il substitua ensuite une autre enclume &
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Ja premiére, etayant fait rougir chaque lame
il les promena sous le wartinet & eau, peu-i-
peu, d.epuis-la pointe jusqu’an milieu , et de la
méme chaude, il acheva-de fagonner le dos des
faulx , et forma le ¢roc ou talon qut sert a fixer
la faulx au manche. Pendant ce travail le régu--
lateur o fat écarté de 'enclume par un coin
POuSSE par un ressort , et l'intervalle augmen-
tant de plusen plus, donna la proportion juste
de I’épaissenr du dos qui diminue , comme on
sait, vers la poiute. '

8. 1l tourna les piéces et les faconna de la
mbéme maniére, de Yautre bout; puis il les
courba, 4 l'aide du marteau, avant de les met-
tre sur enclume pour leur donner le dernier
degré de courbure.

. 11 les fit rougir successivement sur I’éten-
due de sept & huit pouces, et il les étira sur la
largeur depuis le dos jusqu’au tranchant, en les
tournant sans cesse sur la bosse de Penclume.

10. Les lames ainsi étirées en tous sens a
P’aide dc cing chaudes successives, furent dres-
cées sur Venclume avec le marteau a main, ce
qui fut fait avec beaucoup d’adresse..

11. I fit rougir ensuite le bout destiné & en-
wrer dans le manche, il en souda la quene , et
par un procedé habile , il porta le bout sous le
inartinét & eau , pour lui donner un dos ou ren-
fort, comme il avait fait pour toute la longuneur
de la lame ; dans cette opération, il tourna les
lames sur les deux faces.

12. 11 dressa la queue avec le marteau a
main , et courba le croc ou talon.

13. Enfin, il fit rougir la piece entiére de

nouveau, trés—égale/ment et trés-promptement ,
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jour , au martinet aean, 12 f'aulx“de _50 Elc_)u:é
ces de longueur, en supposant qu il soit o 1tg£1
d’employer les .barr?;s d,e.f'er b,ruteic,. QIIIJ.laeJ o
tui, il prétendit qu'a laide d un hom 'cc,)m-
pourrait fabriquer 5o faulx enunjour, en =
mengant pax;la barre d(,a fl‘?r brr?ctee,ou 6o, en e
an er préparé d’avance.
plo:yo}lt Iglrlix dePtel{)es faulx est actuellement ldcz
2 dollards (15(?11 1“6 soius de France) ; on paie les
: 3 dollards. :
Ph; I]izgsrs;arteau frappe c.om_mune:rpent 300
coups par minute, quand il fa;ut etlrelr 5 zc;lc:
uand on forme le dos, et mcéme 'slgu, elme-_
150. Afin de pouvoir régler. avec facilité Iglvl
tesse du martecau selon les circonstances, .0(.:2
man avait & cOté de lui un levier qu’il lman1a1 .
adroitement de la main gauche , pour lever ou

1 vanne.
bagile:nlc? on fabrique des faulx trés - larges et
minces , le marteau c!-onne ,/;oo cou]fs plar rg:;—
nute, afin de faire ’étirage d’une seule c/,mgc e-

Le poids de la plus grande enlc,lume étai =y
15 liv., et ceh(lli du mar?au dée 48, cequis

st trés-disproportionné. : .
aoz.telijzg pa rsansp aiglent beaucoup qu’il y ait
des boursoufflures sur les faulx. Ils pensent que
les faulx en sont plus tranchantes (1). .

z. On pourrait, pour gagner du tems,‘er:n:rlilzf
proportionner Penclume au 1I}art§ag,caté =
ployer plusieurs marteaux , p age Sty
uns des autres, et mus par la méme roue;

A s

I-

C inion n’est pas sans fondement. Les bour-

o inairen forte cémenta=
soufflures accompagnent ordinairement une .

tion.
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enclumes seroient plus solidement établies , les
opérations plus promptes, etc. :

il. Faulr fabrigudes sous le martinet & eay
@ Paide de deux régulateurs, sur une en-
- clume plane.

Cetteseconde €preuve fut faite dans une forge
a faulx, qui a été construite par l'inspecteur
Quist, prés de la fonderie d’Igeesund , et on
Pon suit le procédé de Klockman , avec quel-
ques améliorations qui sont dues au taillandier
Bengt Kolling. La différence des deux métho-
des consiste moins dans I’application d’un dou-
ble régulateur , au lien d’un résulatent simple ,
que dans la maniére d’étirer la faulx., Klockman
€tire par I’énclume, et il se sert, pour cet effet ,
de plusieurs enclumes bombées et d’un marteau
a face plane. Kolling , au contraire , étire parle
marteau , et il emploic une enclume plane et
unie.

1. Deux morceaux de fer , destinds A faire
des faulx , furent apprétés , forgés et courbés
sous le marteau et par des chaudes successives 9
€tirés peu-a-peu jusqu’a ce qu’ils eussent ac-
quis presque entiérement la forme et les dimen-
sions convenables depuis la téte jusqu’a la
pointe. Par cette opération qul dura 12 minutes,
les deux faulx ne furent qu’a 1noitié achevées ;
elles étaient tournédes comme pour faucher 2
gaunche : on les forgea ainsi & rebours par le
premier étirage , pour donner au dos nune soli-
dité suffisante , et, pour cet effet, le forgeron
se servit du régulateur & droite de I'enclume -

03
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et forma le dos de ce ¢Oté. Voy. fig. 12 et son
explication.  ~ ‘

2. On chauffa successivement les deux pié-
ces, et on les porta sous le martinet, en ayant
soin, cette fois, de présenter le dos de la faulx
sur la gauche de Ienclume, et d’exposer aux
coups du martinet la face de la faulx qui avait
€te en contact avec Uenclume, dans Popération
Srecedente; par cette scconde manceuvre , qui
dura 1o minutes pour les deux faulx , le dos
des faulx fut fagonné , comme il devait ’étre,
et dans son vrai sens.

3. L’ouvrier forgea ensuite le ¢roc ou talon .
a laide du martean & main 5 1l prit un ciseau
tres-tranchant, et abattit les bords du dos de
la faulx, et le réduisit & Pépaissenr requige :
ce travail dura 15 minutes. B =

4. Il trempa les faulx de la méme maniére
'&ue Klockinan, I'une aprés Iautre , ce qui
ura 6 minutes,

5.. Il les applanit ensuite et les redressa , ce
qui prit 5 minutes.

Observations sur cette deuxidme preuve.

a. 11 fallut 46 minutes pour achever entidre-
ment les 2 faulx. Mais il n'y a pas de doute qu’il
ne faudrait pas tout ce tems , ni tout le charbon

ul a été consommé , pour faire 4 faulx sem-
blables, si on avait voulu eu forger un plus
grand nombre a la fois. : '
- b. Les deux hommes qui travaillérent pres-
gue sans Interruption, furent occupés, l'un &
soufller le fen et a régler 'ouverture de la van-
me qui verse Peau surla roue , tandis que Pau-
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tre, tranquillement assis , ne cessa d’étirer. Il3
furent pourtant employés tous deux en méme-
tems, 4 différentes époques,a courber et a dres-
ser lés lames.

c, Ils furent trés-adroits & forger sous le
martinet & ean ; mais Klockman savait mieux
se servir de ses mains : ce qu’on observait sur-
tout dans la troisieme opération, guand il fal-
lait couder la lame pour faire le talon. Alors
ils se servirent d’une tenaille qui tenait la faulx
par le milien , et qu’ils serraient entre les ge-
noux, tandis qu’ils tenatentla pointe de la faulx
dans la main gauche, et le martean dans la
main droite, al’aide duquel ils plicrent le bout
de la lame, et formmérent le talon. Klockman
exécuta cette manceuvre beaucoup plus adroi-
tement.

d. Le marteau qui servit a étirer pesait 350
livres, et donnait g7 & 100 coups par minwies.

e. Ces ouvriers ne se servirent pas du mar-
teau 4 main , comme Klockman , pour fagonner
la lame et battre ie dos sur les deux cétés.

. Si on savait iciménager le tems, et rendre
le dos des faulx plus mince, comme cela est
nécessaire pour les faulx qui sont exportées en
Allemagne, la méthode de Kolling serait bien
préférable a celle de Klockman. Les faulx du
premier ont une plus belle apparence , clles
sont plus lisses et plus polies.

g. Enfin on pourrait éviter une partie du
travail, en forgeant le dos tout d’abord sur le
cdté droit ; mais 1l parait qu’on préfére le forger
deux fois sur les deux cotes, pourle rendre plus
solide et plus ferme. :

0 4
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1. Fauwla fabriguées sousle martinet- eau.,
sans régulateur.

Cette troisiéme épreuve a été faire par Kloc-
kman dans la forge qui avait servi la premiére
épreuve. :

On choisit, dans 150 piéces destinées pour
fabriquer des fanlx de Soderland , dont on f_ait
usage dans la contrée de Roslagen, deux pie-
ces qu’on avait d¢ja travaillées sousle martinet
a eau , sur une enclume quarrée trés-unie.

1. Klockman ébaucha leslames, ce qui se fit
en 5 minutes.

2. Ilfaconna le dosde chacune, en les chauf-
fant trois fois de suite, ce qui dura 16 minutes.

3. Il changea d’enclume , ce qui prit 3 mi-
nutes.

4. Il rebattit le dos des faulx sur Pautre en-
clume , afin de le rendre plus mince et plus
uniforme , et Iui donner I’épaisseur requise ;
ce quli exigea 12 minutes.

5. 11 étira les lames en largeur,du dos au tran-
chant, en leur donnant plusieurs chandes , et
sans se servir du régulateur, ce qui ‘prit 1 9
minutes. p

6. Il courba la queue sous le martinet 3 eaun ,
et forgea en méme - tems le talon ; ce qui prit
¢ minutes. it

7. La trempe s’exécuta en 10 minutes. Ainsi
il employa 64 minutes pour achever deux faulx
tirées du fer bruten barre ; mais dais le méme-
tems, et avec le méme feu, il aurait pu en for-
ger au moins (uatre.

EN SUED E.

Lzplicaiion 'de_'sﬁ:gures 11 et 12.

Ligure 11. Elévation du’régulateur de Kloc-
kman. '

*a. Le marteau.

4. L’enclume bombée.

. ' Le stoc ou le billot de 'enclume.

d. Le régulatenr.

e. Ressort pour écarter le réoulateur.

J7f- Chalne et méchanisme pour rapprocher -

le régulatenr de I'enclume, quand on met
le pied sur la pédale ou bhascule g.

Figure 12. Elévation du double régulateur de
Kolling.

6. Enclume plane.

<. Billot on support de Ienclume.

dd et dd. Deux régulateurs placés sur les

. deux cbtés de enclume.

¢, e. Coulisses dans lesquelles passent les

queues des régulateurs.

Ces régulatenrs sont poussés continuellement
vers P’enclume, chacun par deux ressorts qui
n’ont pu étre représentés dans la figure.

/7. Chaine et wéchanisme pour écarter les
régulateurs, quand on appuie sur les pédales g




NOTE

Svr la fabrication des Faulx en France,

ON forgeait des faulx en France avant la ré-
volution dans deux usines particuliéres ; I'une
située prés de Méziéres, et I’autre peu loin de
Lons-le-Saunier. Nous ne connaissons point les
procédés que l'on suivait dans la premicre de
ces fabriques : mais voici quelques détails sur
la seconde. Quoiqu'ils soient trés-abréges, nous
pensons qw’ils ne seront pas déplacés a la suite
des deux Mémoires précédens, sur les faulx
d’Allemagne et de Sucde. i

On fabriquait ( prés de Lons-le-Saunier},
en 1790, de grandes et de petites faulx. Il en-
trait dans les grandes un tiers de livre d’acier,
et dans les petites un quart de livre. Celles-ci
se vendaient 1 liv. 10 s., ct celles-la 2 liv.

La méthode pratiquée dans cette usine pour
faire une faulx, est trés-simple ; mais il faut
beaucoup d’adresse pour plaiinerla faulx, et
beaucoup d’expérience pour la zemper.

On commence par placer entre deux lames
de fer de dimensions et de poids convenables,
une bande d’acier plus large. On soude, on
corroie , on forge ensemble ces trois lames
sous le martinet, et par ce premier étirage , on
ébauche la faulx, et on forme le crochet qui
doit servir 4 ’emmancher. On fait enswite
chauffer au demi-rouge cette picce ébauchée ,
et on la porte sous un martean a panne pe-
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sant 6o livres au plus; 'ouvrier la tient par les
deux bouts avec deux petites tenailles, les poin-
tes tournées en avant ou vers {’arbre du marti-
net : il la promeéne sous le marteau en travers
de lenclume, ou de droite & gauche, et il
étend et élargit ainsi cette lame sur la moitié
de sa longueur, en conservant, avec beaucoup
d’adresse , le renfort ou l’aréte du dos de la
faulx. Il recommence de suite I’étirage de la
méme moitié, en tenant la lame obliquement,
et en croisant, par ce moyen, les traces lais-
sées par les premiers coups de martean.
Par une seconde chaude , il achéve d’étirer
et de faconner la seconde moitié de la faulx.
Les lames de faulx ainsi platinées sont voi~
lées. On les redresse & froid et avec le mar-
teau i main, dans un atelier destiné a ce tra-
vail. On les fait chauffer ensuite, on les trempe
et on les recuit. Enfin on les redresse au mar-

teau 4 main , et on en aiguise le taillant sur la
meule.




