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géne , et peut étre.plus grande dans certaines circonstances
que celle que le carbone a pour la méme substance : cette
affinité semble étre sur-tout plus considérable lorsque le
carbone est déja lié avec le fer. Ainsi pendant l’affinage de
1a fonte blanche , 'oxygéne se combine avec le mangandse ,
et le carbone reste au moins en partie dans le fer , le man-
ganése oxydé passe dans les scories avec les matiéres hété-
rogénes.. Dans la fonte grise, au contraire , l'oxygéne du
vent se combine avec le carbone et l'enléve au fer.

Si la combinaison entre ces substances se fait de la ma-
niére que nous venons de le dire , il est possible qu'il reste
dans la fonte blanche une certaine quantité de carbone apres

e les autres matiéres en sont séparées § et le moment ot
cette fonte est convertie en acier , est précisément celui ot
le carbone se trouve réuni en certaine proportion avec le
fer. Si on laisse encore la matiére au feu, aprés que cette
combinaison est faite, 'oxygéne agissant toujours sur le car-
bone enléve , et Pacier devient fer malléable.

Ce que nous venons de dire explique également pourquoi
{a fonte des minerais manganésiferes s’affine plus difficile-
ment.

Je remarquerai encore que quoique dans la fabrica-
tion de I'acier , le manganese mélé avec la fonte blanche,
sloxyde et se scorifie de la maniére que nous avons indi-
quée 5 il est cependant vraisemblable qu’il en reste une
partie , quoique bien petite , dans lacier , et que c’est la
raison pour laquelle 'acier fondu soutient mieux le feu , ne
s’y amollit pas, et ne s’y change pas aussi aisément en fer
que l'acier de cémentation.

EXPOSE

EXPOSE

Dzs Opérations qui s’exécutent & la Fonderie
. de Poullacuen (1). |

Par MM, : : ingéni
a Beaunien el.. Garrors, Ingénieurs
des Mines.

L’IMP»O-B.TANCE des établissemens de Poul-
!?ouen , et le,s travaux considérables auxquels
ils ont donné¢ lieu (2), nous ont engagé a ne
rien négliger pour mettre & profit la station que
nous y avons faite pendant la fin de I’an g et
le commencement de I’an a0. Déjd plusieurs
Mémoires extraits des notes que nous Y avons
recueillies , ont €t¢ publiés dans ce Journal
nous nous déterminons A y joindre cet Exposé ;
dalllS l’qspoir qu’on pourra nous savoir quelqué
gré de faire connaltre , avec détail , des procédés
perfectionnés parune longue expérience, etiqui
ne sont pas encore tous trés-répandus.

La founderie de Poullaouen sert au traite-
ment d'un sulfure de ploméb. argentifére (ga-
léne), extrait dans les mines de Poullacuen et
du Huelgoét, qui sont exploitées par une méme
compagnie. On y fait trés - avantageusement
usage dun jfournean a réverbére , emprunté

(1) Poullaouen est situé prés de Carhajx, '
tement du’Finistére. 3 b S fléPar“'

(2) La sagesse qui préside a lewr direction n’ i
J eur direction n’est m ‘
e pas moins
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194 OPERATIONS QUI S'EXECUTENT
des Anglais; avec quelques modifications, pour

griller la mine et séparer, dans une méme ope-
ration , la plus grande partie du plomb qui y
est contenu ; meéthode encore trés-peu prati-
quée en Allemagne , et qui n’est employée en
France qu’a Poullaouen et & Alés, dans les
Cévennes. Le méme fourneau sert encore a la
conversion des litharges en plomb marchand,
ensorte que ’emploi des fourneaux & manche,
toujours sujet a opérer une perte de métal fort
considérable , est seulement réservé pour le
traitement des résidus du travail quis’opére au
Journeau a réverbére , et du départ del’ argent.

Nous nous sommes attachés a éviter une par-
tie de la fatigue que cause presqu’inévitablement
la lecture des description’s du genre de celle-ci,
en renfermant dans un article particulier la
comparaison des divers produits entre eux, et
en général tout ce qui est relatif aux pesdes
ou aux mesurages, et nous avons rassemblé
dans la description des planches, tous les au-
ires objets qui pouvaient étre séparés sans in-
convénient du corps du Mémoire.

I’exposition des procédés comprend :

1%, Le grillage et la premiére fonte au four-
neau i réverbeére. -

2°. Le départ de V'argent contenu dans le
plomb , ou Pgffinage.

3°. Le raffinage de ’'argent pour le porter au
titre exigé. : :
~ 4°. La fonte au fournéan & manche des ré-
sidus de la premiere fonte et de allinage.
5% Le traitement des litharges pures recueil-
lies.dans Vaffinage , savoir : leur réduction en
plomb marchand, au fourneau A réverbére,
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la fonte des crasses qui en proviennent , au
fourneau A4 manche, etc. etc. .. ..

PREMIERE SECTION.

1°. Grillage et premiére Jonte au fournean
a réverbére. ( Voyez la description et le
dessin du foyrneau, fig. 1,2,3, 4,5, 6
ez 7, pl. IX.

Les ouvriers se relévent par postes , dont la durée est de
12 heures.

Un fourneau occupe chaque poste

Un chef.

Deux aides.

Un faiseur de Seu.

Deux brouetteurs pour le bois et les crasses.

Le minéral sorti des laveries et liyré i la
fonte , est composé de plomb sulfuré argenti-
2re , mélangé d’'une légére quantité de zinc
sulfuré (blende) , de fer sulfuré (pyrite mar-
tiale) et de gangue, qui a échappée au lavage.
Son traitement serait peu compliqué si I'on
agissait sur une petite masse ; dans une pre-
iére opération, que I’on nomme grillage , on
dégagerait le sounfre uni au plomb en em-
ployant une chaleur convenablement ména-
gée (1); on éleverait ensuite davantage la tem-

érature , en méme-tems qu’on ajouterait au
métal oxydé, pendantla vaporisation du soufre,
la quantité de c/arbonou de flux charbonneux
nécessaire 4 sa réduction.

(1) Cette opération est singuliérement favorisée parv la
division des matiéres qu'on y soumet.
N a
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Le fer et le zinc, qui ont une forte tendance &
s’unir au soufre eta 'oxygéne, se combineraient
A la petite quantité de soufre échappée au gril-
lage et a l’oxygéne qui ne se serait point com-
biné au charbon pendant la réduction ; ils for-
meraient avec ces substances et la gangue, que
le flux aurait mise en fusion, un verre i la sur-
face du bain de métal.

Cest par une marche analogue a celle-ci
que le minerai de plomb se traite en grand au
fourneau i réverbére; mais le résultat différe,
parce que le volume des matiéres sur lesquelles
on opére, est un obstacle & ce quaucun des
moyens employés agissent d’'une maniére com-
pléte et suffisamment économique. C’est ainsi
quune portion considérable du soufre résiste
au grillage , que le métal qui en a été sépare
n'est qu'en partie réduit, et que le résidu du
travail contient encore du plomd sulfuré, du
plomb oxydé , et méme du plomb métallique
répandu dans la masse , en gouttelettes trés-
divisées , qui n’ont pu se réunir pour couler
dans le bain.

On voit, en consultant le dessin, que le four-
neau dans lequel s’opére le grillage, est inté-
rieurement formé d’une votte fort surbaissée ,
destinée & réfléchir la chaleur dégagée de la
chauffe sur une aire a-peu-prés ovale. Celle-ci,
que on nomme /a sole du fourneau, est for-
mée d'argile baitue, et disposée de maniere a ce
que toutes les matieres liquides répandues sur

sa surface , puissent venir se réuuir vers le mi-

lieu dans un bassin trés-évasé, lequel peut étre
vidé par une issue que 'on nomme /la coulée ,
daus un autre bassin creusé au dehors du four-
neau.
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Une méme sole sert communément pendant
plus de huit mois de travail non interrompu.
Il est rare que la retraite y occasionne des cre-
vasses bien considérables, si elle a été battue
avec soin et suffisamment séchée; cependant
le métal la pénétre avec une grande facilité ; &

5 g 9 A
une haute température il se reépartit dans toute

_sa masse , tellement qu’il en double quelque-

fois le poids dans les premiers mois dé la fonte.

C’estalorssenlementque la sole a acquistoute
sa solidité, et que le poicclls des produits,d’abord
altéré par 'imbibition du métal, peut tre exac-
tement déterminé. .

Procédé. — Dés qu’une fonte est terminée ,
on se hite de nettoyer la sole, et on la charge
de matiéres nouvelles que Ion transporte du
magasin au fourneau, dans des brouettes pe-
sées. sur un large plateau de balance.

En 1769 , quand M. Jars visita la Basse-Bre-
tagne, le minéra/ était élevé péniblement au-
dessus du fourneau, et versé.par une zémic
ajustée dans la volite (1). Cette méthode a été
abandonnée. Le minéral est maintenant chassé

sur la sole avec des pelles de fer, par les trois

portes qui sont sitnées du c6té de la coulée. On
Vétale ensuite au moyen de longues spadeles de-
fer , de maniére a former partout une couche
d’une égale épaissenr, et dont le poids total est
de 2600 livres.

Ces dispositions terminées, le faiseur de Jeu
jette sur la grille encore briilante, de grosses

-

(1) Les fournéaux analogues émployés' en Angleterre.
Voyez dans les Voyages metallurgiques de Jars , (lome 2 5,

planche 27).
N 3
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biiches qui s’enflamment d’elles-mémes, et le
maitre fondeur renvoie , avec une spadéle qu’il
introduit par la porte de la coulée , la charge
du devant du fourneau vers le fond. Il nettoie
le bassin et y jette du menu bois ; il place éga-
lement quelques biiches vers I’entrée de la
porte , a droite'de la coulée , pour augmenter
la chaleur dans cette partie éloignée du foyer,
enfin il bouche toutes les ouvertures , en mé-
nageant seulement du cété de la chauffe un
léger jour par lequel il peut observer I'inté-
rieur du fourneau.

On donne d’abord un assez fort coup de feu
pour bien échaulfer toute la capacité du four-
neau , avant que la disparition d’une partie du
soufre ne fasse craindre de mettre trop facile-
ment la masse en fusion. Le minéral prend ,

sur-tout vers e foyer , une couleur rouge vive ;

mais bientdt on diminue le feu jusqu’a ce qu’on
ait obtenu une teinte rouge-brun. Cest le point
ou la chaleur est la plus favorable au grilla-
ge (1). Au bout d’une heurela chaleur a rendu
{éscrement pateuse la- superficie du minéral
d’ot le soufre s’est déja dégagé en partie. On
doit s’occuper de mettre de nouvelles surfaces
A nu.

Pour cela, le fondeur et ses deux aides sont

munis de spadéles defer, n®. 2 et 4 (pl. XI) (2),

.(1) La chaleur moyenne du fourneau est alors de 6oo de-
grés environ du thermométre de Réaumur. ( Voyez les ex-
périences rapportées dans ce Journal , tom. 12, pag. 272).

(2) Les spadeles sont promptement attaquées par les va-
peurs acides du soufre , et se déforment fréquemment par
{a chaleur.
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avec lesquelles ils manceuvrent par les trois
portes qui sont situces du cdté de la coulée.
L’extrémité du manche de 'instrument est te-
nue par ouvrier, et le milien repose sur le
seuil de la porte qui sertde point d’appui, dans
quelque sens qu’on veuille le mouvoir ; soit
pour charger la pelle, soit pour la porter d’'une
place 2 une autre et la décharger. :

Le premier aide commence le travail , & la
partie la plus échauffée, par la porte placée
pres du foyer, le second aide lui succéde 4 la
porte opposée, du coté.de la cheminée , et le
maftre termine par la porte de la coulée. Ces

trois ouvriers travaillent ainsi les uns aprés les

autres , dans le méme ordre et presque sans in~
terruption , pendant toute la durée du grillage.
1ls doivent , dans les premiersinstans, agir avec
précaution , afin de ne jpas mettre subitement
2 découvert du minéral froid, dont les parties
moins adliérentes seraient soulevées par la force
expansive des va{)eurs qui se dégagent.

L’unique but des deux aides doit &tre de re-
nouveler les surfaces, et ils parviennent de
proche en proche & découvrir les parties méme
qui touchent la sole ; mais le maftre fondeur
s’occupe sur-tout de tenir le bassin libre , en
poussant an fond du fourneau, ou sur les c6-
tés, les matiéres qui y ont glissées. :

Aun bout de cinq a six heures, les vapeurs d
soufre sont plus rares , et 'on voit se rassem-
bler dans le bassin une légére quantité de plomb
métallique réduit par la flamme, encore chargée
de matieres combustibles , ou par le bois que:
Pon entretient dans le bassin , et vers les parties
les moins échaufiées du fourneau.

N 4
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B Cuctiol Cest le moment de commencer & ajouter dut
" charbon ; on en projette quelques pelletées en
méme-tems qu’on pousse vigoureusement le feu.
La réduction s’opére avec facilité , et en une
¥1eure ou une heure et demie au plus, le bassin
intérieur contient assez de métal pour qu’on
songe a le vider; cependant le maftre fondeur
doit, avant de percer la coulée, s’occuper de
pousser et de retenir sur les bords inclinés du
bassin ; les matiéres non réduites , fusibles &
cette haute température. Pour y parvenir, il
est nécessaire qu’il emploie une certaine quan-
tité de chaux. Il la jette dans le fourneau avec
une pelle de fer, par la porte de la coulée sefi-
lement, si 'affluence dans le bain est peu con-
sidérable ; et par les trois portes dans le cas
contraire. A linstant on voit-ces parties liqui-
des prendre assez de consistance pour demeu-
rer oule fondeur les place avec sa spadéle.

[ Cet effet, qu’on pouvait ne pas prévoir, tient
a la nature des nouvelles. combinaisons qui se

forment.
Les parties liquéfiées étaient, avantl’intro-
duction de la chaux, principalement composées
de sulfures métalliques fusibles & un certain
point , et de soufre distillé des couches:infé-
rieures du minéral , et qui transude de toutes
parts , ou coule présde la surface ; or la subs-
tance ajoutée se combine, partie avec le sou-
fre isolé , ou contenu dans les sulfures, partie
avec l'acide sulfurique formé , i cette haute
température , ‘dans les parties immédiatement
- en contact avec l’air. Il se forme donc du sz/-
Jate de chauz ,qui est une substance difficile a
dondre , et un sulfure qui devra étre aussi fort
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peu fusible s’il ‘est uni au sulfate de chaux, et
sur-tout s’il confient un excés de terre.

La coulée est percée avec un ringard que 'on
chasse A coups de masse. Elle-est rebouchéeavec
un zampon d’argile aprés le passage du métal.
Le bain rassemblé dans le bassin extérieur est
couvert de charbon. On continue la réduction
en poussant vigoureusement le feu (1).

Le travail se poursuit de la méme maniére
que durant le grillage , & cela prés que les deux
aides agissent en méme-tems et alternatlw{ement
avec le maitre fondeur qui sert le milieu .du
fournean ; commande les coulées, et détermine
les époques favorables a I’introduction du char-
bon ou de la chaux. :

Les coulées se succédent ordinairement &
une heure d’intervalle. La premiére est char-
gée d’une assez grande quantité de crasses que
Ton enléve avec une écumoire de fer (n®. 8,
pl. XI), immédiatement apres la. percée , pour
les rejeter dans le fourneau. Cette operation
nese renouvelle ensuite qu’au moment du mou-
lage, et les crasses de la derniére coulée: sont
mises & part pour étre ajoutées au minéral dans
la fonte suivante , immédiatement aprés la pre-
miére percée. P8

Le bain ‘ainsi débarrassé des matiéres qui le
couvrent, a encore un-aspect terne ; il est mé-
langé de quelques parties légéremen‘t oxydg’es
qui altérent sa pureté, et qui pourraient nuire

ensuite dans le départ de l'argent. Ox doit,

(1) La chaleur moyenne du fourneau doit étre alors d’en-
viron 840 degrés du thermométre de Réaumur. (Voyez les
expériences rapportéesdansle 122 tom. deceJournal, p. 272).
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avant de verser le métal dans les moules , lui
donner tout I’éclat dont il est susceptible.

Pour parvenir i ce but, on jette dans le bassin
une demi-brouettée de balayures de bficher, et
une livre et demie de résine que 'un des aides
ajoute par petites portions, tandis que le chef,
munidel’écumoire, agite rapidementlemeétal, et
met toutes sesparties successivement en contact
avec les matiéres combustibles qui surnagent.

L’inflammation extrémement vive que la ré-
sine communique aux feuilles séches, et aux
brins de bois avec lesquels elle se trouve mélée ,
éléve singuliérement la température & la sur-
face du bain, et détermine la réduction com-
pletede toutes les parties que Pouvriery améne.

Le chef-ouyrier dispose les wnoules, le fai-
seur de feu etle second aide, y portent le métal
dans des cuillers de fer, n*. g et 10. Le pre-
mier aide travaille seul pendant ce tems au
fourneau, et I'un des brouetteurs alimente
la chauffe.

On fait & chaque opération huit 4 neuf per-
cées , et ordinairement trois moulages, dont le
premier fournit 16 4 18 lingots , le second 3
ou 4, et le dernier 2. ... formant en somme
1377 livres de plomb argentifére.

La réduction devient plus difficile,, 3 me-
sure que les matiéres s’appaunvrissent ; le métal
plus disséminé ne se rassemble qu’avec lenteur,
et & une température fort élevée , quelques
parties trop amollies se forment d’ailleurs en
pelottes qu’on ne peut diviser avec la spadéle ,
et dont le centre ne peut étre que faiblement
atteint par la chaleur. ~

A une certaine époque donc, la quantité de
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métal obtenu devient un trop faible dédom-
magement des frais de 00111|Ju§tible ct de la
main-d’euvre, et I’on cesse d’alimenter le feu
immédiatement aprés on vide le_ fourneau: ;

Toutes les matiéres qu’il contient sont tirees
en dehors par la porte £ ( pl. 1X), ouverte ai-
dessous de la ¢heminée , au moyen d’un long
rouable de fer (n°. 3, pl. XI), que le faiseur
de feu manceuvre en appuyant le manphe sur
la tringle de fer 7, désigné_e dans le Rlan.

Le maltre et les deux aides, munis de leurs
spadéles , chassent les crasses vers laAcherr}L—
née, de maniére a ce qu’elles pu ssent étre fa-
cilement saisies par le rouable. Enfin les br?uet-
teurs refroidissent avec de l’eau le_ tas qu ellgs
forment au pied du fourneau, et ils !es trans-
portent en plein air, 4 la place qui leur est
assignee.

2°. Coupellation ou affinage.

Lorsqu’on s’est rendu compte du travail qui
s’opére au fourneau & réverbére , il est pres-

‘Indiffé ‘intellicence du traite-
qu’indifférent , pour l'intelhg e s
went général , que ’on passe dans l atelller es
fourneaux A manche , ou dans celui de la cou-

“pellation. Dans le premier, on traite les crasses

blanches , résidu du grille_tge et de la premiére
fonte , avec diverses matieres plombeuses sor-
ties des fourneaux d’affinage : dans le second3
on se propose d’extraire 'argent des plomb§ qui
proviennent de la fonte au fourneau a rever-
bére ; mélés dans une certaine proportion avee
ceux obtenus dans les fourneaux a m,:mche.
De sorte que 'on voit dans Pun ou lautre,
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traiter des matiéres dont on n’a pu encore ob-
server Porigine.

Nous trouvons cependant cet avantage en
commencant par exposer le travail de I’affi-
nage : 1°. que le plomb provenant des four-
neaux i manche et qu'on y soumet, est un
grqduit en quelque sorte connu , puisqu’il ne

iffére pas essentiellement de celul obtenu au
fourneau A réverbére; 2°. que cette marche

aura nmaturellement fait connaitre les diverses

matiéres passées au fourneau & manche , quand
nous viendrons a décrire leur traitement.

Dans la coupellation, on se propose , ainsi
que nous venons de le dire, de recueillir ’ar-
gent uni au plomb qui a été obtenu , soit au
Journeay & manche , soit an fournean & réver-
bére , et que I’on nomme plomb d’cuyre’, ou
plus briévement @uyre.

Le procédé consiste 3 exposer , dans nne
sorte particuliére de fourneaw & réverbére , le
plomb a l’action réunie du calorigue , et d'un
" courant d’air rapide. Le plomb s’unit seul &
Poxygéne de l'air, et forme avec lui un oxyde
facilement fusible, plus léger que le bain de mé-
tal, et qui pénétre la sole formée de cendres, ou
s’écoule A sa surface. L’opération se prolonge
ainsi jusqu’a ce que la totalité du plombloxydé,
de proche en proche, ait disparue ; époque dont
on est averti par le vif éclat que prend subite-
ment le métal qui a résisté & I'action de Pair.

La coupellation offre deux opérations dis-
tinctes que nous exposerons dans leur ordre
naturel.

1°. La préparation des cendres dont est formé
fa sole du fourneau de coupelle.
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2°. L’affinage proprement dit, qui comprend

la formation de la coupelle, et la séparation
de I’argent d’avec le plomb.

Préparation des cendres. (Voyez la descrip-
tion du fournean employé pour le brﬁlage £
et les fig. 8, 9, 10 ez 11 (pl. IX).

L’atelier marche avec trois ouvriers.

Celui qui lave et cuit les cendres.

Le tamiseur qui humecte les cendres, et les prépare
pour les livrer aux aflineurs,

Un aide.

On fait presqu’uniquementusage de cendres
de sarment lessivées , que 1’6n tire des environs
.de la Rochelle. On a trouvé 'qu’elles remplis-
saient parfaitement les conditionsque ’on exige
d’elles dans la coupellation. Leur retraite est
égale ; elles forment, lorsqu’elles sont mélan-
gées avec une certaine quantité de sable, une
sole que I'oxyde de plomb pénétre facilement
et qui a une solidité suffisante pour résister aux
dégradations dans le travail.

Ces cendres dépouillées d’alkali sont encore
mélangées d’une assez grande quantité de ma-
tiéres végétales qui ont échappé A la com-
bustion. On les briile dans un fourneau 3 ré-
verbére.

On étend environ 6oo livres de cendres brutes
sur I’aire , qui est plate et construite en pierres
de taille, L’épaisseur de la couche gu’elles for-
.ment est de trois & quatre pouces ; le bri/age
exige une chaleur peu forte;il dure six heures,
et consomme 40 & 5o fagots de menu bois.
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Les surfaces sont renouvelées de deux en
deux heures par 'ouvrier qui est aussi chargé
de Pentretien du feu ; il se sert d’'une spadéle
garnie d'un manche de bois. Les cendres re-
froidies lentement dans le fourneau, en sont
retirées par les portes F' 7 (pl. IX), et trans-

ortées dans une caisse. D’autres caisses sem-
blables renferment séparément le sable qui doit
entrer dans le mélange , et les cendres prove-
nant de la démolition des vieilles coupelles.

Toutes ces matiéres doivent étre tamise€es.
Le tamis dont on fait usage est carré et formé
de fils métalliques trés-rapprochés; il est en-
fermé dans un coffre ou il est porté sur des
roulettes ; il est en outre garni d’une tige de
fer qui se prolonge au dehors, et au moyen de
laquelle P'ouvyrier peut lui imprimer un mou-
vement de va et vient avec peu d’effort, et
sans &tre atteint par la poussiere.

On tamise successivement six mesures de
cendres neuves, ou de celles de retour de I’affi-
nage , et une mesure de sable. Le mélange se
rassemble dans le coffre méme qui contient le
tamis. On le transporte de la dans une auge,
oll on en amasse quatre barriques, sur les-
quelles on verse une barrique un tiers d’eau.
L’ouvrier perce ensuite la masse d’une multi-
tude de trous avec une cheville de bois, pour
que ’humidité en péneétre également toutes les

arties.

Enfin les cendres sont par deux fois relevées
dans une moitié de 'auge , puis ramenées dans
I'autre en tranches minces, avec un petit rona-
ble qui les coupe , aprés quoi elles sont propres
A former les coupelles. On peut, sans nuire au
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succes de P’affinage , mélanger les cendres de
la‘ Eochelle, d’un sixiéme ou méme d’un cin-
quiéme de cendres du pays.

Le résidu du tamisage des cendres neuves
est employé comme engrais dans la culture des
prairies. Celui du tamisage des cendres de re-
tour , qui contient du plomb, est lavé dans des
cuves. On en extrait encore par des décanta-
tions successives, une assez grande quantité
de cendres, que l'on recuit avec les cendres
brutes.

Affinage proprement dit. ( Voyez les fig. 1,
2,3, 4eth(pl X).

Le service de chaque fourneau occupe :
Un chef.’

Son aide.
Deux faiseurs de feu.
Des manwuvres qui brouettent les litharges.

Le fourneau dont on fait usage estsemblabla
A ceux de la méme espéce, que l'on a décrit
dans un grand nombre d’ouvrages. Nous ferons
cependant remarquer qu’a Poullaouen , 'expé-
rience a, depuis quelques années , fait substi-
tuer au chapeau de t8le (la vofite mobile),
qui sont sujets & des dégradations {réquentes,
un chapeau infiniment plus durable, formé de
briques disposées en votute trés-surbaissée, dans
unqiarge cercle de fer.

Le pourtour du foyer, qui estcirculaire, pré-
sente quatre divisions que séparent, 1°. I’espace
ménagé pour le passage des litharges , du cétd
de la cheminée ; 2°. fe zrou de 12 buse placé




208 - .© OPERATIONS QUI & EXECUTENT

eu face ; 3". le pont de la chauffe; 4°. une sorte
d’ouvreau par lequel on projette de I’ean surle

lateau d’argent qui est rassemblé au fond de
})a. coupelle ; 4 la fin de I'opération.

A. Formation de. la coupelle.

Les deux faiseurs de feu transportent les
cendres, dans des casseroles de bois ( voyez les
outils ne. 35, pl. XI), du. bitiment ou elles
ont été préparees an fournean de coupelle.

Lles six premiéres casserolées sont jetées dans
le passage des litharges , dont nous avons in-
diqué- la position ; elles y sont soutenues en
dehors par une table de bois fixée provisoire-
ment. Les casseroles qui viennent aprés sont
versées dans I’espace qui doit contenir la cou-
pelle; le chef les dispose sur le pourtour ' ia
suite les unes des autres, en. commengant 2
former le bassin ; sans cependant qu’aucune
cendre en doive ercore occuper le centre.
I’aide demeure sur le passage , ou il dispose les
cendres que le chef', trop pressé par leur af-
fluence , ne peut recevoir. Tous deux sont
munis d’'un cotiteau de bois, pour ranger les
cendres , et d’un pilon pour les battre. (Voyez
lesn>. 25 et 26, pl. XI).

Le passage est rempli, lorsque le pourtour
du fourneau a été tout-a-fait garni ; le chef
achéve de le battre , et s’occupe aussitot aprés
de terminer la coupelle. Le premier coup de
pion y est donné & 18 pouces du centre,
distance ou- les cendres commencent 4 avoir
une certaine épaisseur ; les coups qui suivent
sont donn¢s dans la direction des rayons de

I’aire
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I'aire du fourneau , ¢t de maniére A ce que les
empreintes de chacun empiétent d’environ 2
pouces les unes sur les autres. L’ouvrier agit
du centre a la circonférence , et de la circon-
férence au centre.

Aprés que toute la surface a été ainsi battue
une fois, le chef resté seul, nettoie ’emplace-
ment libre (d’environ deux pieds et demi de
diameétre) qui a été ménagé an centre, et y dis-

ose trois casserolées de cendres pour former
e fond du bassin, lequel doit oftrir une sur-
face a-peu-prés plane. Cela fait , le méme ou-

- vrier donne un premier coup de pilon au cen-

tre, puis d’autres coups guniformentun anneau
autour de celui-ci ;unsecond anneau est formé
autour du premier, un troisiéme autour du se-
cond , etc. . . . jusqu’a ce que le pilon atteigne
les cendres déji battues. La ‘méme manceunvre
se répéte trois autres fois , toujours par cer-
cles concentriques , mais qui s’étendent alors
sur la totalité de la coupelle. Ce premier zasse-
ment opéré avec ménagement , g donné assez
de solidité & I’ensemble de la masse , pour
qu’elle puisse &tre fortement frappée. L’aide
vient seconder le chef’; tous deux commencent
a frapper du c6té de la buse; I'un agissant
a droite , et I’antre 4 gauche , de maniére &ce
que les empreintes despilons formentdesrayons
qui prennent naissance a un.pied du centre ;-
ils se joignent au passage des litharges. L’aide
sort alors, et le chief s’'occupe de faire dispa-
raitre avec un couiean de bois , toutes les irré-
gularités de la coupelle, qu’il nettoie en jetant
en dehors toutes les parties qui n’y adhérent

pas. Il bat enfin une derniére fois le pourtour
Yolyme 16.
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supérieur du bassin,, et les cendres sur les=
quelles doit reposer le plateau d’argent.

* Les coupelles ainsi formnées., ne sont point
sujettes & s’efteniller par la, chaleur, comme
celles que 'on compose de plusieyrs couches
de cendres battues séparément.

B. Charge du fourneau.

Toute la surface de la coupelle doit étre re-
converie d’une couche uniforme de. foin , du
poids de ¢inquante livres environ, qui la pré-
serve de dégradation pendant le chargeage.

Les barres d’eeuvres sont entassées prés du
fournean par un manceuvre. Le chef ou son
aide: est. placé sur la coupelle méme ; yn des
faiseurs, de fen. est debout, prés du fourncaun ,
sur un banc ; son compagnon prend les barres
une X une sur la pile, qui n’est, éloignée que

d’un pas ou deux, 1l les: porte sur son épaule,
ct. les }Jr_ése_nte- successivement. 4. son conipa-

gnon,. equel les regoitsur ses bras ,ala saignée,
pour les poser sur le mur, du fournean, ouil les
soutient jusqnia ce que le chef ou Vaide s’en
empare , et les place convenablement, dans le
fourneau.

La premiére barre est posée; sur la.coupelle,
de maniére (ue son. milien réppnde_ au cen=
tre , ¢t que sa.longueur soit, dans, la,direction
du diameétre passant- par ta. buse; les barres
qui arrivent ensuite , sont: disposées paralléle-
ment 3 celles-ci, et.forment une bande, d’égale
largeur, qui s’étend de la chauffe 4 Douyerture
‘quy lui, fait face. Cette. bande terminée , 'ouns
x,rie;r‘, en COmpose,ure seconge qui.luj.est per-
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p@ndxculair_e , et qui- passe également par le
centre du fourneau. Les quatré branches de
la.crom qu’offre alors I'assemblage des harres
lfussent entreelles des intervallesanguleux, qué
i 2 garnit aussi .de plomb, db manicre A laisser
€ moins de vides possible. Aprés on forme
i;l-de;‘sus une seconde croix, dont les bran-

1 at d s a
de_e]i ])ci‘r;n(géeseajmgles de 45 degrés avec celles
Les barres ont atteint les bords shpérieurs de
la coupelle ; on né charge plus que le milieu
et c’est sans suivre de méthode réclée : I’a.
reglée ; I’a-
dresse de I'ouvrier cousisté & faire tewir Jo plus
gfe%nd' nombre possible de barres dans Pespace
qui existe. ; .
T A s e
| " que le chef
et son aide , placés sur la maconnerie du four-
neau, en dirigent la' marclie ; ils te poussént’ x
propos vers le passage des litharges, pour let
fa’l.re avancér au-dessous du mur dé la chemij-
née , dans I’échancrure qui y est meénagée ,’
(voyez le dessin ) ; ils font ‘disparaitre 16 déo
faut de continuité que cette disposition a donné
a lintérieur de la cheminée’, & Vaide Prime’
plaque de tdle et d’unie légére magonnerie ,°
pour que les vapeurs plombeuges qui se el
gagent, ne puissent pas avoir d’autre issze gue
lacheminée. Les m&mes ouvriers bouchient l’éﬁ‘—
verture qui fait face a la chauffe, et /uzens
soigneusement tout le tour du’ chapeawn sur le!
mur du fourneaw.
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C. Conversion du plomb en litharge , et
séparation de [l’argent.

On peut mettre le feu dans la chauffe immé-
diatement aprés que le fourneau a été chargé.
Les faiseurs de few sont les premiefs rendus
3 Vatelier. Ils entretiennent le feu avec des
fagots de bois ou de genét, mais de préférence
avec lés premiers; ils jettent aussi par fois dans
la chaufte du petit rondin ou du bois fendu
pour hiter la fusion du métal’, aprés quoi ils
ne doivent plus en faire usage.’

L’activité du feu est réglée de manicre 4 ce
que les barres supérieures de plomb commen-
cent & couler vers la fin de la premiére heure.
On jette alors le combustible dans la chauffe
par plus longs intervalles , et seulement lors-

ue Uintérieur du fourneau n’est plus que tres-
faiblement éclaire.

Les affineurs restent en repos pendant les
six 2 sept premiéres heures qui suivent la mise
en feu , c’est-a-dire, jusqu'a ce que tout le
plomb soit &-peu-prés fondu , et que le join
qui supportait les barres, soit venu nager a la
surface du bain, ou il se charbonne prompte-
ment.

Le chef observe les soupiraux destinds a don-
Ter issue aux évaporations de la magonnerie
et des cendres , et dispose la buse aussitét que
les vapeurs s’y manifestent. Il la place d’abord
presqu’horizontalement , et donne une trés-
faible inclinaison au clapin (ou papillor) qui
est ajusté d son extrémité , et dont le but est
d’opérer la dispersion du vent sur, une portion
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seulement de la superficie du bain, et de dé-
terminer ainsi dans la masse un mouvement.
qui soumett® sans cesse de nouvelles surfaces
a son action. ( Voyez pour la disposition de la
buse et du clapin, la pl. XI, et son explication
(n> 14, 15 et 16) (1). ]

La busc est portée sur un petit mur a sec
formé de briques, dont on fait varier I’éléva-
tion A voloni¢ ; elle pose a sa naissance sur une
limande fourchue (n°. 17, pl. XI) qui peut étre
aussi élevée ou abaissée avec des cales.

Ces dispositions terminées , le c/ef donne -a
la trompe I'affluence d’eau qu’elle doit conser-
ver pendant tout le cours de 'opération (2). 11
se munit d'un long ciseau (n°. 19), a lextré-
mitéduquelil pique un rouable de bois (n°. 20),
et attire par le passage , hors du fourneau, les
crasses amassées pendant la fusion, du plomb,
et le foin qui surnage. Il a prés de lui une pro-
vision de rouables pour remplacer ceux qui ont
été brivlés. , .

La chanffe doit étre alimentée de maniére
que le bain de métal soit constamment éclairé
pendant cette premiére opération, et celle qui
doit suivre.

Le chef et l'aide (que nous désignerons sou-
vent par le nom d’gffineurs , qui leur est com-
mun ) travaillent alternativement. Ils ont ziré
les premiers écumages en une heure de travail ,

(1) Dans les premiers instans le papillon est incliné de
maniére que le point inférieur du cercle qu'il® forme , soit
a 8 centimétres de la verticale abaissée du sommiet.

(2) Voyez pour la quantité d’ean qui est consommée dans
1a trompe, le n°. g1 du Journal des Mines.

03

Formation
des écuma-
ges.

Premiers
écumages.




Seconds
écumages
(1)

Derniers
écumages
méiés de

litharge.
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et demenrent ensuite en repos jusqu’a ce que
=N . LAY

le bam, ait été totalement masqué par de nou-

velles écumes, si ce n’est au voisinage de la

: buse d’ou le vent les chasse.

La température du fourneau qui était capa-
l_)le de' donner au bain de métal une teinte rouoe
]a‘wzdzre, est baissée un peu avant le mome%i:
ol 1’01} enleéve de nouveaux écumages, si I’af-
ﬁn_eurnluge qu’ils n’ont pas asscz de consistance
pour €tre tirés hors du fourneau, comme on a
tait des premiers.

; L’éc\umage se renouvelle ainsi cing, six, et
jusqu’a sept fois, avant que le plomb ne se con-
vertisse visiblement en litharge (2); celle-ci se
reconnait 4 son brillant pa‘rticulier, et 4 sa
belle couleur rouge ; son apparition déterniine
a pousser le few avec un peu plus d’activité ,
ct une manceuyre particuliére de la part de
L?fflllel}r- Il doitredresser le papillon de la buse
d’une légére quantité , pour que le ventfrappe

‘une plus grande surface ; nettoyer le passage des

litharges, sali ou dégradé pendant 'eécumage, et
y former avec le conteancrochu, n°. 18 (pl:bXI)
une rigole profonde d’'un-pouce environ , lég’éi
rewment inciinée vers le sol de latelier , et assez
pl‘Of_Ol"ld'e pouT que sa mnaissance soit an niveau
de la litharge qui nage sur le bain de métal.
.L_’afﬁneur , qui a toujours prés de lui des
cendres pétri?s avec de l'eau , pour remdédier
aux dégradations fréquentes du passage , est
9on_t-muellement muni du contean crochn | dont
il tire un grand parti, soit qu’il el{lf)]o_ié 1;, CL0=

. (1) Les seconds ¢ccumages s¢ forment vers la neuviéme
heurve du travail. :
(2) Le four 1 1 ]
) L ueau est alors en feu depuis 15 3 16 heures.
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chet 2 enlever les matidres qui se sout attachées
au fond de la rigole, soit qu'il se serve du plat
dun couteau pour appliguesides cendres neuves
partout ol le plomb peut s’échapper du bain,
ou enlin du franchant pour approfondir la ri-
gole , et disposer convenablement les cendres
neuves gui y ont eété déposées.

S'il arrive que les bords de Ja coupelle eux-
mémes soient fortement endonunagés , on les
répare avec un mélange de cendre humide, et
de débris d’anciennes coupelles broyés.

Lesquantités u’on arectieillies des premiers
&t des seconds écumdges; soht d-pen-prés ga-
les ,'mais celle desderniers écumages est beau-
coup tpoins considérable.

On commerice A mettre les produits de affi-
nage au rang des litharges, vers la dix-septieme
heute di travail. La chanffe doit, a compter
de cette époque ; étre alimentée avec leplus
grand soin ; et uniquement d’apres les ordres
que Paffineur dorine aux faiseurs de feu. La
flamme qni se dégags de la chaufte ne doit
plus éclaiter le baifi que par intervalles ; sou-
vént la fumée obscnrcit totalenient ; sa cou-
leur doit &tre le rouge cerise terne (1). On
raninte le feu toutes les fois ¢que la consistance
des litharges s'oppose & leur libre écounlement.

Le premier quintal de litharge que T'on re-
cucille est tounjours mélangé d’esuvrei; on le

ifet & part pour le réanir aux matiéres (ui doi-
vent &tre passées au fourneau a nianche.

(1) La température sur le pelt de la chauffe peut varier
entre 3 et 500 degrés. ( Voyez l'ms‘ expériences rapportées
dans Je re°. tome de ce Journal |y page 272 ).
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pulr‘its‘_‘a"_g“ Le travail se contintie sans changemens no-
tables pendant I’écoulement des litharges pures.

On diminue a certains intervalles I'inclinaison.

du clapin de la buse , de maniére que la pro-
longation du plan dans lequel il se trouve,
touche la surface du bain de métal & 18 pouces
ou 2 pieds du bord. Le chef, muni du long ci-
seat , n°, 21 (pl. XI), coupe les pariies de la
c-oupelle, et les litharges solidifiées dans le voi-
sinage de la buse, lorsqu’elles nuisent 2 la libre
dispersion du vent. -

La buse n’est point précisément dirigée vers
le‘ centre du fourneau. Elle doit avoir une le-
gére dérivation du cdté opposé 4 la chauffe,
pour que le vent imprime aux litharges, le
long des bords de la coupelle , un mmounvement
circulaire qui les améne successivement au
passage , ou la plus grande partie s’arréte de
préférence, & raison de 'écoulement qui s’y
opére , et de la diminution de fluidité causée
par la moins haute température de cette partie
du fourneau. Le surplus suit sa marche en
‘s’étendant vers la chaufle , pour’ y recevoir
un plus fort coup de feu, et de la vers la buse,
d’otu le vent le reporte au passage. La litharge
coule sur le pavé de Patelier en sortant de la
rigole du passage. Les faiseurs de feu Uenlévent
par intervalles , et en forment un menlon pres

~ du fourneau. ' -
1{33321&?% A la 38 ou 4or. heure du travail, a partir de
la mise en feu, le bain est baissé de wmaniére
-A ne pas avoir plus de 3 ou 4 pieds de diameétre,
et il est & observer que le fond de la coupelle

- sur lequel il repose, est extrémement évasé.
La quantité de plomb qui reste unie & I'ar-
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gent , ne doit plus fournir que 5 & 6oo livres
de litharge , quisont toujours enrichiesparleur
grand nombrede points de contactavec Pargent.
On les recueille 2 part pour les passer au four-

‘neau A manche avec les premiéres litharges.

On pousse le feu de maniére que Ie bain soit
3-peu - prés constamment bien éclairé, dans
le tems que les derniéres litharges se forment.
On l'augmente ensuite progressivement a me-
sure que leur ¢coulement devient moins abon-
dant. Le vent doit légérement glisser sur les
parois de la coupelle avant'de s’étendre sur le
bain qui s’abaisse de plus en plus.

A une certaine époque , I’écoulement cesse
tout-d-fait , et le dain n’est plus couvert que
d’une pellicile de litharge. La surface du métal
acquiert vers ses bords une convexité qui de-
vient de plus en plus sensible , et qui arrivée &
un certain point, détermine enfin la rupture
du voile dont est couvert le bain, et.sa dis-
parition instantanée versles bords (1). Ce hé-
noméne, que les affineurs appellent 'éc air,
indique le terme de I'opération (2).

(1) Il parait que ’adhésion des parties de la litharge en-
tre elles , une fois rompue par Pextension de'la sorte d’en-
veloppe qu’clles forment surle bain , les portea s’accumuler
avecune exiréme promptitude vers les bords. Ce qui est en-
coré favorisé par le peu de tendance que la litharge a &
mouiller Pargent, et par extréme facilite avec laquelie elle
s’imbibe dans la coupelle.

(2) La température sur le pontde la chauffe, au moment
de ’éclair , doit étre d’environ 7oo degrés du thermomeétre
deRéaumur. (Voyez nos expériences rapportées dans le 12°.
tome de ce Journal, page 272).
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L’aide attineur guette le moment ou I’éclair
s’opére , et détourne aussitot la buse de I'inté-
rieur du fourneau , tandis que le ckef bouche
la rigole du passage avec des cendres, et que
les faiseurs de feu ajustent a Vouverture (i
pl- X)) ménagée en face de la chauffe , une

outtiére de ?er blanc , au moyen de laquelle
ils introduisent de 'eau dans l’intérieur .du
fourneau , afin d’accélérer le refroidissement
de l’argent (1).,

Le chef introduit le ciseau, no. 19 (pl. XI)
sous le plateau d’argent, lorsqu’il est entiére-
ment soYidiﬁé , et s’én sert comme d’un levier
pour le détacher de la coupelle. L’aide, muni du
crochet (ne. 18), le tire ensuite hous du four-
neau en le faisant rouler de champ dans la ri-
gole. Les faiseurs de feu le nettoient et le por-
tent au laboratoire du raffinage, ou son poids
est soigneuscment enrégisire.

Les parois de la cheminée et de 'ouverture
de la buse, sont tapissées d’oxyde de plomb
vaporisé pendant I’affinage. On y trouve sou-
vent d’assez beau massicot. '

. Cassgge de la coupelle.

Une pattie de la litharge formée dans l’afti-
nage, a pénétré les cendres de la coupelle &

une certaine profondenr , et leur a commu--

niqué assez de solidité pour «u’il devienne né-
cessaire de les briser sur place avant de les en-

lever.
o .

(1) On doit faire glisser I’eau snr la coupelle pour qu'eHe
warrive pas toute {roide sur le métal,
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- Le cassage de la coupelle s’opére communé-
ment aussisOt que le refroidissement du four-
neau le permet (1). Le chapean est enlevé a
quatre pieds du bord du foutneau. Le chef
et Vaide réunissent aux derniéres litharges
celles qui sont demeurées sur la coupelle ; ils
emploient ensuite la magge n°. 23, le pic n’. 24,
et la pelle n®.422, ( voyez la pl. X1}, pour briser
la coupelle, en soulever les fragmens, et les
mettre hors du fourneau par le passage quia
été préalablement vidé. ' .

Les cendres qui n’ont point été imbibées de
litharges, sout recueillies & part etportéesan
bdtiment des cendres.

3°. Reffinage de\l’mge/;;. ( Voyez le dessin
du fourneaw , planche X, fig. 10, 11, 12
et 13, et la description).

L'inspectenr de la fonderie préside au raffinage,
Le travail est confié¢ au commis chargé d’essayer les
différens produits.

Le plateau d’argent obtenu dans laffinage ,
n’a point été porté au zitre qu’il doit avoir pour
éire recn dans le commerce ou 3 la monnaie,
Ou lui fait éprouver un raffinage dans une
petite coupelle ; le plomb qui y est encore
allié , d-is.para’it par la vaporisation on son ini-
bibition dans les cendres, de maniére a laisser
Pargent & plus de 11 deniers 20 grains de fin.

Presque partout on refond dans un creuset
Pargent qui a passé¢ aal raffinage avant de le

(1) On hite ce vefroidissement avec le vent des trompes ,
lorsque les affinages doivent se succéder rapidement.
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mouler ; mais la méthode suivie & Poullaouen
évite cette double nianipulation, et tous les
inconvéniens que l'on trouve & manceuvrer un.
creuset de grandes dimensions, rempli d’une
matiére aussi pesante que l’argent, et dont les
moindres pertes sont importantes.

La coupelle forméegdes mémes cendres que
celles dont on fait usage dans laffinage , est
battue avec un pilon de fer dans le cercle M
M, M(pl. X, fig. 13), hors du fourneau qui
doit la contenir. Son bassin, qui doit pouvoir
recevoir go & 100 marcs d’argent, est creusé
lorsque les cendres ont été bien comprimées
avec les couteaux n®. 27 et 28 (pl. XI1). Le
plus petit.des deux sert principalement a dis-
poser le fond de la coupelle, de maniére qu’il
ait une pente générale vers I'ouverture L' du
cercle M, M, M.

La coupelle est placée toute formée au cen-
tre de la plaque de téle , qui sert de fond aun

etit fourneau A réverbére tout ouvert, dé-
taillé dans les fig. 10, 11, 12 et 13 (pl. X).
La grande ouverture par laquelle elle a ét¢ in-
troduite , est ensuite fermée avec des briques
jusqu’d un pouce du haut ; on ménage de plus
dans cette sorte de devanture un jour carre de
4 pouces de cbté , pour introduire ’argent sur
la coupelle , et observer la marche de I'opé-
ration.

L’ouverture A est bouchée en dedans avec
des cendres, et en dehors avec des. briques et
de la terre grasse ; toufe la capacité du four-
neau est également remplie de cendres quon
éléve jusqu’au niveau du pont de la chauife et
de V'ouverture de la cheminée, de maniere
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u’elles forment autour de lascoupelle une sur-
?ace' élevée de quatre a cinq lignes au-dessus
de ses bords. :

On peut mettre le fen dans la chauffe im-
médiatement aprés ces dispositions. On le con-
duit avec ménagement pendant trois heures ,
terme  augnel on introduit dans la coupelle les
plateaux d’argent brisés d’avance (1). Son ac-
tivité est beaucoup augmentée pour la fusion du
métal , et modérée ensuite de maniére qu’elle
soit seulement suffisante pour tenir la matiére
dans I’état de pleine liquidité. On voit bientdt
le plomb qui se convertit en litharge , nager sur
le bain comme une sorte d’huile.

1’ouvrier chargé du raffinage , remue par in-
tervalle le bain de métal avec le petit rirgard
tourné en spirale, n°. 30 (pl. XI), qui a été
rongi d’avance dans la chauffe. Il le pro-
méne légérement a la surface pour chasser les
crasses vers les bords , ou bien il emploie &
détacher dufond de la coupelle 1’argent n’'une
moins forte chaleur y soliditie par fois. Il doit,
dans ‘cette derniére circonstance , pousser le
feu avec toute la vigueur possible,’'et méme se
hiter d’augmenter %a fluidité du bain en y je-
tant deux ou frois onces de plomb , s'ilarrivait
que l'argent adhérit trop fortement aux cen-
dres.

Lorsque Popération est arrivée a son terme,
ce qui a ordinairement lien quatre ou cing

(1). Chaque plateau est divisé & froid en deux parts, qui
sont chauflées dans le foyer méine da fourneau , et brisées
ensuife toutes rouges & coups de masse. La facilité avec la-
quelle on parvient & les diviser est dile a Palliage du plomb.
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heures aprés que I'argent a été mis en fusion,
Pouvrier vide 'ouverture H , et y introduit la
lingotiére qui a été chauffée depuis le commen-
cement div ravail avec la braise tombée de la
grille ; il prend ensuite la petite pelle , n°. 31
(pl. XI), de la main gauche, etla place au-
dessous de 'ouverture L' de la coupelle , tandis
qu’il fait tomber de Pautre main , par laméme
ouverture , les cendres du fond de ld coupelle
avec la petitg broché n°. 29, en évitant soi-
gneusement qu’il n’en tombe dansla lingotiére.
Il s’arréte lorsqu’il estainsi arrivé de proche en’
Eroche’ aux cendres rougies par la chaleur'du
ain, et opére aussitt la percée avec une pe-
tite broche de fer, chauffée d’avance , qu’il
v introduit de maniére A atteindre précisément
Ie point le pius bas du bassin (1).

‘L’argent coule dans' la lingotiére jusqu’d’ la
derniére- portior , et sans qu’il puisse s’en per-
dre l2 moindre parcelle. -On rapproclie ses par-
ties & forts coups de masse , aussitdt qu’il a été’
suffisathment solidifié', et on le porte enfin & la:
caisse aprés avoir essayé, pesé, et' marqué au
coin:de la compagnie.

*

(1)La température du fournean sur le pont de la-chauffe,
au moment de la percée, doit étre de 730 a 740 degrés du
thermometre de Réaumur. (Voyez le Journal des Mines,
tonte 2, page 272),
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4°. Fonte ap fourneaw & manche. ( Voyez le
dessin du fourneau , planche X, fig. 6,7,
8 ez g, et la description).

Le service de chaque fourneau occupe ;

Un fondeur.
Son aide.
Un porteur de charbon.

Nous n’insisterons dans la description de ce
travail (dont la plupart des fOnd‘erie§ peuvent
fournir des exemples) gue snr ce qui est par-
ticulier &4 ’établissement de Poullaoucn.

La fonte au fourneau a manche a pour objet
Qextraire le plomb argentifére contenu dans
les résidus du travail opéré au fourneau a ré-
verheére , et au fournean de coupelle, savoir:
les crasses blanches , le résidu du grillage et
de la premiére fonte, les écumages de Pafli-
nage , les premiéres et.les d.erniéx.‘es-litharges ;
les pierres de coupelle , les débris de sole du
fourneaun & réverhére, et les cadmies des.che-
mindes. On y ajoute les débhris. desvieilles soles

‘méme du {fournean & manche, et pour fon-

dant.les scories provenant: des fontes précé-
dentes.

Ces différentes matiéres.contiennentle plomb,
4 Pétat d’oxyde, uni & une certaine quantité
de soufre, de zinc et de fer. I'opération con-
siste & les mettre - en contacti avec le: charbhon
A une haute température.

La forme des fourneaux: est: connue; elle
est d’ailleurs exprimée avec détail dans les
Jig. 6, 7,8 et g de la dixiéme planche. (Voyez
la description ).
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La brasque qui forme le sol du foyer est
composée de deux parties de terre argileuse,
et de trois parties de charbon (1). Elle est re-
maniée & plusicurs reprises, et pétrie de ma-
niére & offrir une masse bien homogéne et
solide. On en remplit aussi 'avant-foyer qui
doit former un plan incliné faisant suite aun
foyer. (Voyez le dessin).

La brasque est battue avec le pilon de fer,
ne. 39 (pl. XI), que l'on chauffe d’ayance. Les
deux bassins ou cassins-y sont ensuite creusés
avec le couteau n°. 4o. Celui de I'avant-foyer,
de maniére que ses coupes horizontales don-
nent des ellipses , et le second en forme de ca-
lotte sphérique. '

Nous tracerons rapidement le travail tel qu’il
a eu lieu sous nos yeux, a partir du commen-
cement de la mise en feu de 'un des quatre
fourneaux 4 manche que posséde la fonde-
rie (2).

On a séché la brasque en chargeant le four-
neau jusqu’aux deux tiers de sa hauteur, (%e
charbon qu’on a allumé ; douze heures aprés
on l’en a totalement rempli , et on a entre<

. . ¥ A
tenu le feu encore quelques heures avant que

d’introduire les matiéres & mettre en fusion.

(1) Le charbon est pilé & un petit bocard 4 trois pilons uni-
quement destiné 4 cet usage.

(2) On ne fait guére marcher plus de deux fourneaux 2 la
fois , encore n'est-ce ue dans le tews de Vabondance des
€aux.

Le
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Lemélange quia composé les trois premiéres
charges , a été formé ,

De crasses blanches. . . . . ., . ., 1500 livres.
D’écumages nommés aussi abstrichs. . . . 399
Des premiéres et derniéres litharges. . . 35
De pierres de coupelle. . .. . .7, ., .. 369
. De sole de fourneaun a réverbére. . . . . . 156
De cadmies de cheminde. . *, . . . . . . 125
——

Tota].........2893

Toutes ces substances formaient une couche
de trois pouces d’épaisseur sur laquelle ont été
étendues 15 brouettées d’anciennes scories , du
poids d’environ 128:livres chacune.

La premiére charge s’est faite dans un mo-
ment ou le charbon était descendu aux deux
tiers- de la hauteur du fourneau. Elle a été
composée dans 'ordre suivant :

1°. Deux casserolées (1) de'scories pures,
29, Une mesure (2) d\e cl}atibo\‘n.

3°. Quatre casserolées dé scories pures:
4°. Une mesure de charhen:

5°. Une casserolée dy mélange de la couch

Coennens

Puis alternativement une mesure de charbon
et quatre casserolées de mélange , formant en
somme six mesures de clravrbon , six cassero-
lées de scories pures, et 15 du méiange.

Les scories n’ont!"été* jetées préalablement
dans le fourneau, que pour quil 'y existat,
avant I'introduction 'du mélange , une matiére

(1) Casserole , n°. 35 (ipl. XI), vemplie comble.
(2) Corheille , n°. 41 (pl. XI), remplie comble , pesant
3D livres. |

Volume 16. P
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en pleine fusion qui put le moutller dans-les
premiers instans, et échauffer la brasque. Elles
contribuent aussi & former le nez (1) avant l’ad-
dition des matiéres plus réfractaires.

Le vent dés trompes a été donné au commen-
cement, de la charge. Les scories ont coulé
trois qmnrts—d’he,urc. aprés dans le premder bas-
sin err filets continus, etle plomb réduit a lui-
méme paru, queljues instans plus tard, en gout-
telettes dissciinées 3-la surface du courant.

1l arrive par fois, dans ces premiers momens
de la_fonte, que la ntasse du fournean est en-
core trop faiblement échauffée pour que les
matiéres y dewmeurent également fluides dans
toutes leurs parties ; il se forme des votites que
Von est 6bligé de briser avec des ringards que
T’on fait agir paw le trou-de Jla tuyére ,ou par
les yeux ménages au poitrail. du fourneau. 1l
convient aussi alors, dlangmenter la dose des
scories pures ajoutées 3 la fonte , ou méme de
faire une addition de crasses de forge ehargées
de fer; qu¥ forment un mélange fasible avec le
soufre et lezinc contenus dans les matiéres pas-
sées au fourneau. '

i 3 [fes FRLEERe 22 AT}

La seconde chargers’est faite deux heures et
demie uprés la premigre. Elle a été composée
de sept mesures de charbon, et de 24 casserolées
du mélange de la cozche. Une mesure de char-
bon étant alternativement jetée daps. le four;

(1) Of sait que le nez Est cette prolongation de'la buse
dans PinMrieur du fournean ¢ qui est opérée par la conden-
sation des premiéres matiéres fluides qui enveloppent le jet
de vent.
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neau , d’abord pour 2, puis pour3, 4, et méy
5 casserolées de mélange. 0 £

Iy avai.t.trois heures et demie que la premiéré
chargfa :‘walt'été faite, lorsque le fondeur a com-
mencé A lever en giteanx les scories refroidies
dla s,urface du premier bassin (1). On opére la
coulee’ des matiéres dans le bassin F, (plf X)r
1’orsq-u on a jugé que le métal réduit, rem li,t
une-gragde partie du bassin £. On ouvre )(r))ur
cela la rigole qui réunit les deux bassins ]en“
chassant unringard & coups de masse. On,bou?-r
che ensuite cette communication ayec un tam-
poIrj d’ar:gile, n’. 43 (pl. XI).
suiv?;rgtrb;;éé?ée 'Clla,rgei,’et toutes celles qui Pont

» Ont été composées de 8 inesures de char-
})011 et de 3o casserolées de mélanse. Au bout
ilfe CLHEE](LI.IE!S jours, ka fonte ayant ?wquis toute
]ea;:)tgiv&zed(ézr:ggxiaélii X eat une g’ranfde uniformité,
Eeleat abans c passees du‘ Qurneau €1l 24
oS CO, s r? uve le‘]pu-r que nous en ayons
mpte, de 5732 Hvres, savoir:
Cadmies de cheminée. . . . ... 115 livres,

Crasses blancles. . . ., . . 2772
Ecumdges, . . . : 870

P.remiéres et derniéres litharges: . 595
Pierres de coupelle. . . . . . . . 1240
Sole de. réverbére. . . . . 140

| 5732 (2).
En 1781, époque 2 1aqueﬂ€M. Duhamel

,E})‘Le fondeur gq:init'les bords du bassin de brasque pul-
véiisée afin que les gateaux de scories n’y adhére !
101'squ’|t‘ les enléve, : d 5.

(2) ( Voyez %tat des produits et d i e
: / 3 luits es matiéres employé
dans la fonte , ‘au tableau des produits ). - Sty

Pa
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&re , fit connaftre la sitnation de P'établisse~
ment de Poullaouen, on ajoutait dans les fontes
des ochres oriféres extrailes a Huelgoét, des
gerres de monnaies, et des matiéres culvreuses

ui éraient apportées de Baigori (1). On obte-
nait alors dans la fonte au fourneau amanche,
une assez grande quantité de mattes (qui etalent
grillées et traitées. ensuite pour en extraire du
Suivre. Cette addition an travail de la fonderie
n’a plus lieu aujourd’hui. Il arrive seulement
que l'on recueille au fond du bassin de 'avant-
foyer, apres la percée, et a la surface du grand
bassin de récepiion , au momeint du moulage,
1ine matiére noire plus riche que les scories, €t
que Von repasse dans le fourneau.

Le moulage du plomb s'opére comme an
fourneau i réverbére ; mais le métal qu’on ob-
tient est moins pur et moins fluide , inconvé-
nient qu’on peut éviter en partie en le brassant
avec de la résine enflammée. (Voyez le travail
du fourneau 3 réverbére). L'eccuvre qui pro-
vient de cette fonte, donne a I’affinage une
quantité d’écumages beaucoup plus considéra-
ble que celul recueilli_au fourneau a réver-
bére, et cela tellement, qu’on s’est quelquefois
vu forcé de le refondre & part sur une cou-
pelle de brasque, pour I’écumer avant de le
passer A l'affinage, il ne pouvaity étre meé-
langé d’une certaine dose d’@uvre recueilli au
Jfournean reverbére.

(1) Les mines de cuivre de Baigori sont situées surles

frontiéres d’Espagne. Les matiéres dontil est ici questioR

faisaient presque tout le trajet par mer.
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5°. Traitement des litharges pures.

Il comprend :

‘A. La réduction des litharges en plomb marchand au four-
neau A réverbére. '

B. La fonte des crasses de litharge au fournean & manche.

C. Le passage duplomb gui provient de la fonte précédente,
sur une coupelie dz brasque, au fourneau d’alfinage.

Les litharges pures recueillies a P'affinage
sont, si ’on en excepte ure légere portion qui
est directement débitée dans le commerce , ré-
duites en plomb marchand dans Pun des four-
neaux i réverbére, employés an grillage et &
la premiére fonte du minerai. C’est cette opé-
ration que les fondeurs appellent la reconver-
sion des litharges.

Nous ne pouvons fournir aucun détail de
malr-.lpulation sur le travail qui n’a point été
exécuté pendant notre séjour & Poullaonen, et
que M. Duhamel pére a lni-méme décrit brie-
vement dans le Mémoire qu’il a fait passer au
Gouvernement en 1781. Nous nous conten-
terons de dire que la litharge est étendue sur
la sole du fourneaw, et brassée avec du char-
bon lorsqu'elle y a acquis une certaine tem-
perature ;. quon y projette de la .chaux par
intervalles , comme cela a lieu daus la fonte
du minerai ; quon fait de fréquentes coulées,
3 la suite desquelles on ajoute de nouvelles
matidres ; qu’on ne retire entin les crasses for-
mées pendant la réduction , qu'aprés avoir
chargé le fournean un certain nombre de fois.

Les crasses (dites crasses de lithaige) sont
traitées au fournean & manche sans melange

3
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d’autres matiéres riches ; le plomnb qu’on en
retire est 1mpur ; on le fait refondre sur une
coupelle de brasque, afin de ’écumer avant
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Nous plugons ici le résultat des essais gni

ont été faits peudunt une des décades de notre
séjour sur ’etablisscinent.

que de le mouler, et de le mettre au maga- TR s T

sin comme plomb marchand. vour 106 | pour 109
we enplomb. | en arzeat.

Nous renvoyons au tableau pour le surplus BBy

de ce que nous ferons connaitre de ces opé- ' oy S livees, | onces. gr

L 1o Minerai de Poullaouen. Dl

rations. {* Passées an ? { g

fourn@n a —— d‘Hu,.{goeL‘. 5 59 Eoins

vbverbire. §  ra.ses btanches. . . .| 3o...

6

]
?

SECONDE SECTION.

'Ef)llrr\nges. B gy o0 %
Litharges. . . . .. 86 =
Coupelic. . . o . o o« 76. ..

Sorlies dles
aflinages. . .

TABLEAU DES PRODUITS

MATIERTES

CGrasses blanches. . . . 20

U TR B CRN R VT N

e eyt

Teneur enplomb et en argent des produits et des ma=

Ecumages. . . . .. 75.
: g 7
tiéres passées dans les fontes.,

Premiéres el gernpéres

Passéos au

S A T
e rrareew

I\'IESUI'GS et Poids, fournean

TENEUR DES PRODUITS.

Deux commis gardes-magasin , sont attachés

au service du laboratoire , sous la surveillance
de linspecteur de la fonderie. Ils font l’essai
des matiéres passées dans les fontes et de celles
qui en provienuent.

‘Le minerai est grillé sous la moufle , pen-
dant une demi-heure ou trois quarts d’heure,
et fondu ensuite avec trois parties de flux noir.
Les autres maticéres plombeunses sont fondues
de la méme maniére sans grillage.

On détermine la quantité d’argent que con-:
tiennent les différentes sortes de plomb qu’on-
a obtenu en les faisant passer ‘deux A deux
quintauzx fictifs, sur de petites coupelles de
cendres d’os chauffées sous une moufr

. .

litharges. . . . . . . 87. .
Coupelie. « . o o, .. OGP
Sole de réverbére. . .| 54. .
Bonnets (1), . . . . 25.
Scories moires des pré- :

cédentes fontes (2). .| 11.. .| ». .

manche. . .

k

R R A W

§ Cadmies de cheminée. . | 4o. . .
L

La quantité de fiz que contient le mélange
des plombs d’eenvre , puisé dans la coupelle un
moment avant d’enlever les premiers ecuma-
ges, s’esy trouvée de 2 onces un £ros au quin-
tal , pour les quatre aifinages qui. ont ecu 1’1ey.
pendant la decade. : £

Les lingots forfés au raffinage , €taient au
titre de 11 deniers 23 graius. .

(1) Sorte de scorie viche que Von recuzille an fond du
cassin de Pavant-foyer , au {ourneau a manche. :

(2) ies :covies de coulenr foncée étaient tres-rickes. Les
.scories oblenues communéent ne contieaneng que $ pour
soo de plomb. ,

P 4
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"~
Nous ferons observer deux choses : la pre-
| > . . -
micre , c’est la petite teneur des cadmies , qui
sont presqu'uniquement composées de sulfate

de plomb (1); la seconde , c’est le peu de fiz

que contiennent les crasses blanches; on en

induit que le plomb réduit a la premiére fonte,
a dissout, en s’infiltrant dans la masse. des ma-
tiéres étendues sur la sole , une grande portion
de Vargent uni méme au minerai non réduit,
ou qui était mélangé avec les oxydes dans les
crasses.

MESURES ET PTOIDS.
1°. Grillage et premiére fonte au fourneau &
réverbére.
Résultats obtenus dans une décade de travail (2).

On a traité en 15 charges 3gooo livres de
minerai', savoir :

De minerai de Pounllacuen. . . 22600 livres.
De minerai d’Huelgogt. . . . . 16400

39c00

Le minerai 'de Poullaouen tient en plomb
64 pour 100.
Celui d’Huelgoét tient 59,

La quantité totale de plonﬂ) métallique conte-

nue dans les 3gooo liv. de métal, est de 24140liv.

(1) Nous donnerons leur analyse dans un des prochains
Nuinéros.

(2) Le fonrneau était en fen depuissept mois, et la sole
s'¢lait depuis long-tems imbibés de tout le métal dont elle
est susceptible de se charger.
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On a obtenu :

349 barres de plomb formant un ’
poids total de. 20661 liv.

10695 livres de crasses blanches 23869
tenant 30,pour 100 de plomb,
ciplomb. . « . ... ...,

Perte totale. . . .

1°.,La perte est  la quantité de plomb obte-

nue, comme 271 est'd 20661, comme 1,3 ou au

plus 1,4 est & 100.

2°. La quantité de plomb obtenue est & celle
du minéral employé, comme 20661 : 3gooo ::
52,9 : 100.

3°. La quantité de crasses blanches est a la
quantité du minerai employé, comme 3208 :
39000 :: 8,2 I 100.

On a consommé pendant la décade :

23 cordes 2 de bois.

895 fagots. -

20 barriques de charbon. (La barrique pése de 106
a 110 livres).

X barrique de chaux. (La barrique pése 500 ).

45 livres de résine.

2°. ‘Affinage.

A. Prépdration des cendres.

On a consommé 4o & 5o fagots pour cuire
environ 6oo livres de cendres.
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B. 4ffinuge proprement dit.
Résyltats obtenus,pendant un mois de travail,

Ona fuit neuf affinages, pendant lesquels on
a passé sur la coupeile 160613 litres d'ceuvre ,
§avoIr : ' ;

Plomb provenant da minerai de
Poullacuen et de celui du
Huelg gt, mélés. . . . . . 98240 liv.
Plomb provenant du minéral de 160613 liv.
Poullaouen , sans anélange. . 13957
Plomb provenant du fourneau
a manche.

On a obtenu :

13:0770 liv. de Litharges pures
tenant 87 pour 100 de plomb,
ci plomb.

5930 liv. de litharges & man-
che tenant 86 pour 1co, ci
plomb:

12740 liv. d’écumages tenant ?1479907 5
75 pour 100, ci plomb. . .

27630 liv. de pierres de cou-

- pelle tenant, valeur moyen-
ne, 75 pour 100, ci plomb.

9 plateanx d’argent formant
un poids total de

Perle totale en plomb. . ... . . . . 12622,5
1°. La perte est a la quantité totale de plomb
passé a Paftinage, comme 13,62.2,5 2162613 1

7,85 : 100 (1).

(1) M. Schreiber , ingénieur en chefl des mines, a’ évalué
4 20 pour 100 la perte de plomb quis’opére dans Paffinages
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2°. La quantité de litharge pure obtenue est
3 cellede I'ceuvre,, comme 113770 : 160613 ::
70,8 : 100.
- 3% La quantité de Pargent recueilli est 2
celle. de Teeuvre , comme 195,5 § 160613 ::
0,121 : 100. : g

On a consommé pendant le mois &

6730 fagots. : i
On a apporté 1300 livres de cendres de atelier ot
on les prépare & che}que affinage.

e s ;
3°. -Raffinage.
Résultat d’un mois de travail.

On a passé sur la coupelle g plateaux d’af-

finage pesant ensemble 3y1 marcs.
d 1
On a obtenu : A

6 lingots & 11 deniers 23 grains de fir , pesant en~
semble 376 marcs:

La quantité d’argent sortie de la coupelle, est

a celle passée au raffinage , comme 376 : 391 ::
96,16 . 100.

a Allemont , ( vevez le n°. 59 de ce Journal). I%extréme
disproportion qui existe entre ce résultat et celui que nous
présentons , provient de ce que 'ceuvre traité & Allement,
ne peut, a raison de son extréme richesse , étre affiné qua
une température beaucoup supérieure a celle qui est néces-
saire a Ponllaouen,
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4°. Fonte au jfournean a manche.

Résultat d’une décade de travail.

.‘On a passé 4 la {onte 59079 livres de ma-
tieres, savoir:

28385 liv. de crasses blanches te-. }
nant 30 pour ico, ci
plomb contenu dans fa
totaliié des crasses. . .

5195 — de premiéres et dernie-
res litharges tenant 86

pour 1co, ci plomb. .

8815 — d’écumages tenant 95
. pour 100, ci plomk. .

32749 — de pierres de coupelle
tenant ( valeur moyen—

‘ne) 7o pour 100, ci
plomb. . . ., . ... 89g24

2425 — de débris de sole tenant
54, ci plomb 1309

1510 ~— de caimies tenant 4o
pour 100, ci piomb. .  Go4

> 30432 liv,

59079. 30432

———

On a obtenu :
412-barres de plomb pesant ensemble. . . 26835

Perte dans Ja fonte. . . . . . .. .. .. 3597

On a consommé pendant la décade dix cou-
ches de mélange , sur chacune desquelles on
a répandu environ 36 brouettées de: scories
d’anciennes fontes. On retirait du fourneau,
pendant la consommation d’une couclie , 57
brouettées de scories neuves , c’est - i- dire,
21 de plus qwiln’y en était entré. Or,la brouet-
tée a un poids moyen de 135 livres, et sil'on
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porte la zeneur en plomb des scories & 8 pour
100, on trouvera que l’excés du poids des
scories formdes dans la fonte sur celut des
scories versées sur la couche , donne 2835» liv.
de matidres qui conticnnent a-peu-prés 2268 l1v.
de plomb. ' )

On a consommé pendant la décade:

135 batriques de charbon , ou 472 pannerées ; ; chaque
pannerde a un poids moyen de 33 livres.

Poids du charbon consommé , 14107 livres.

1°. Le poids des matiéres passées i la fonte
( non compris lesscorics ), est & celui du plomb
d’envre qui en résulte,, comme 59079126035 ;%
100  45,2.

2°. Le poids des 1némes matiéres est a celui
dn charbon consommé, comme 59079 & 14107 ;.
100 : 23,8.

3°. Le poids du plomb d’ceuvre obtenu est &
celui du charbon consommé, comme 26835 :
14107 ;2100 : 52,5.

4°. La quantité des scories passée & la fonte
esta celle des scories que ’on‘aretirées di four-~
neau ;: 36 : 57 12 63 . 100.

5°. La perte éprouvée dans la fonte est d la
quantité de plomb d’euvre obtenu, comme
3596 2268355 13,4 : 100.

5°. Traitement des litharges pures.

A. Réduction des litharges au fourneau &
réverbére.

Résultats ponr une décade de travail.

On passait par douze heures dans le four-
neaw 7600 liv. de litharge. Le poids total des
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litharges réduites pendant la décade, a été de
152000 livres.

On a obtenu:

125836 livres de plomb inarchand , et 12145 livres de
crasses dites de /itharges.
On a consommeé :

20,2 cordes de gros bois.
1700 fagots de menu bois.
1912 fagots de landes et de bruyéres.

60 barriques de charbon, (la barrique
pése 100 4 110 livres).

La quantité de litharge passée dans le four-

neau , est a celle de plomb marchand obtenu,
comme 152000 : 125836 ;: 100 ; 82,7.

B. Fonte des crasses de litharge au fourneau
@ mdnche. '

v

Résultats pour une décade de travail.

On a fondu 72000 livres de crasses.
On a obtenu: g

3_221_3:livres de plomb.

Le poids du charbon consommé a été de
16912. : ‘

1°. Le poids des crasses est & cehii duplomb,
comme 72000 : 32213 ;: 100 | 44,7.

"2°. Le ‘poid"s' ‘dut charbon est’'a celni des cras-

ses, comme 16912 . 72000 :: 23 : 100.
3°. Le poids du plomb est &:celui du char-
bop., comme 32213 : 16912 i 100 : 52,5.

N
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C.. Passage du plomb provenant de la fonte
précédente , sur une coupelle de brasque
au fournean d’affinage.

_ Résultats de trors opérations, e

On a passé 53971 livres de plomb, (de crasses

de litharges ). ;

. On a obtenu :

47106 livres de plomb marchand , et 6o7o livres d’écus
mﬂges.

On a consommé 1180 fagots.de bois, et 64o
fuguts de landes.

La quantité de plomb passée sur kucoupelle,
est & celle du plomb marchand ebteny, corame
53971 247106 :: 100 : 8&7a

TROISIEME SECTIO N.

(038
Description’ des planches qui se rapporient

a la Fouafer'ie.: de Poulldouenu

Praxvcune 1X,

1°. Fournedu pour le grillage et la premiére
Jonte du minerai, fig. 1,2,3, 4,5, 6ety.

A. Magonnerie du fourneaun. (Ddfs la fig. 1,
la vofite est supposée énlevée). ;
' BT Mur de clStare de atelier dans lequel la
cheminée est er part‘ﬂ: enclavée. ]
C. ' Massif de la ‘cheminée.
D. Mur extérieus enfermrant f’escaﬁer du cen-
drier® : I ¥
E. Escalier du cendrier.
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F. Intéricur de la chemindée.

G. Ouverture au moyen de laquelle on retire
fes cadmies amnassées dans la cheminée.

H. Armature en fer pour empécher I’écarte-
ment de la magonnerie.

I. Tringle de fer sur laquelle on appuie le
manche du rouable qui sert a vider le fourneau.
K. Porte par laquelle on vide le fourneau.

L. Portes situdes & gauche et droite de la
coulée.

M. Porte de la coulée.

N. Bassin extérieur dans lequel se rassem-
blent les coulées.

n. La coulée.

O. Foyer ou chauffe.

P. Pont de la chauffe.

Q. Sole en terre. :

R. Petite cheminée couchée qui met le four-
neau en communication avec la grande che-
minée F'.

S. Voiite du fournean. :

7. Grande votite pour donner issue aux éva-
porations de la maconnerie.

V. Voite du cendrier.

. Retraite sur laquelle lavoiite du fourneau
est assujétie.

y- Talus!

a. Cendrier. : _

4. Devanture de la coulée. ,

c. Pierres non maconnées appliquées sur ]
penchant de la petite chéminée.

d. Armature de la cheminée. ( Détail de l’ar-
mature en fer du fozrneau).

e. Extrémité d’une barre placée horizonta-

lement sur le fourngau, : y:
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J- Extrémité dune barre horizontale placée

sur les grands c8tés du fourneau.
g Extre.mlte/\d’une barre horizontale placée
sur les petits c8tés du fourneau.
4 /z ClavetFe pour assembler les deux précé-~
entes. ( Détail des portes du fournean e
z. ,l":.n.ce,ldrement de la porte en fonte, dont les
extremites sont scellées dans la magonnerie,’
k. Petite porte de téle.

L. Crochet pour enlever la porte 4.

2°. Fournean pour la préparation des cendres
de coupelle , fig. 8,9,10 et 11.

Lamaconnerie est su 4 3
du pont Se la chauffe dsr}l)so T:efzguf st estus

4. Mur de clbture de l’atel/ilgr. .

B. Magonner}ie du fourneau.
= aCt‘éS?’o/e du fourneau cronstl:uite en plerres

D. Chauffe ou foyer.

£ Le.pont.

£ Portes par lesquelles on introduit et onre-
mue les cendres,

G. Ouverture intérieure de la clieminée.

H. Armatures en fer qui forment, par leur ar-
rangement, ’encadrement des portes

I. Cendrier. .

K. Massif de la cheminde.

L. Canaux pour donner issu

tions.

M. Ouvertures de 1a cheminée.

NN. Votite trés-surbaissée du fourneau.

€ aux €yapora-

Volume 16. : Q
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Prancue X.
1°. Fourneaxn de coupelle,fig. 1,2,3,4 eth.

onnerie. : st
ﬁ Il’\g:iigzanaux d’é vaporatiop, menages 1mn-
médiatement auidessous du lit des scories qui
es cendres. 3
Sulgj%;iuli(l d’évaporation sous 1.'e cendrier.
D. Grands canaux d’évaporation pour le mas-
1 la maconnerie. A
SIfJ(il'l.el\’lur dge cldture de atelier.
F. Armature 'en.fer.
G. Passage des litharges.
H. Aire du bassin de la coupelle. :
I. Quverture latérale , au moyen de laque{l.e
on verse de ’eau sur le p,latea,u d’argenta la o
de I'affinage. (Elle est fgrmfae en magonnerie
pendant le cours de 'opération. :
K. Ouverture qui met la c_hauffe en commnu-
nication avec 'intérienr du fourngau.
L. Chaufte ou foyer.
M. Embrisure de la chauffe.
age de la buse. :
1(\)7 Ilzttiiaigte dans laql}elle on fai't avancer le
¢hapeau lorsqu’on I’abaisse sur le fournfaal)l.
P. Projection hori’zontalg‘ c’le la cheminée.
Q. Intérieur de la chemme.e.’
R. Maconnerie de la cheminée. 3 1%
+ 8. Lit de scories placé sous les cendres.
7. Cendres dont est formée la coupelle.
V. Voiite mobile nornmég c/zfzggau. .
X. Degré sur leqquel Pouvrier s’éleve pour ma-
neeuvrer dans le fourneau.

cheminée est enclayde.

>
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o 3 3
2°. Fournean & manche , fig. 16,7, 8er 9.

A. Grosse maconunerie du foirneau.

B. Chemise intérieure.

C. Brasq ae.

D. Rigole ménagée dansla brasque pour con-
‘duire les matidres tondues' dans le bassin E.

E. Premier bassin.

£". Grand bassin extérieuy dans lé'(iuel seras-
semblent les couldes. '

G.la percée. : fesym

£1. Degré sur lequel le fondenr s’éléve pour
manceuvrer dans le fourneau. '

{. Armature en fer.

K. Embrisure de la tuyére.

L. Lit de terre.

M. Lit de scories.
. N. Cananx pour donner isshe dux évapora-
tions.

O. Ouverture de la buse,

P P. Niveanr du sol. ;

7. Poitrail du fournean formé de piefreS‘pI&f’e’s.

S. Yeuxdu poitrail..

z, 7. Plaques de fonte quiretiennent la bras-
gue du premier bassin, La plague Zest percée’
u trou G qui sert A opérer la percée.

3°. Fourneau de rzg/]z}zqge sfigo 16,115 126213,
sur une échelle double.

4. Massif de magorinerie. :
B. Mur de cléture de P’atelier dans lequel la

C. Cendrier.
D. Canal d’évaporation.
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E. Chauffe ou foyer.

F.Pont de la chauffe.

G. Intérieur de la cheminée.

H. Espace ménagé dans la magonnerie pour
placer la lingotiére destinée a recevoir I’argent
ala fin de Popération. 4 ’

Z. Emplacement de la coupelle qui a été bat-
tue dans le cercle de fer M, M , M,

K. Armature en fer.

L. Cheminée.

N, M, M. Plan , coupe et profil du cercl’e
de fer qui contient les cendres dont est formée
la coupelle.

L. Petite ouverture ménagée dans le cercle
pour opérer la coulée de Pargent fin.

Praxcue XI.

Outils employés dans les différens ateliers de
la fonderie.

1°. Quiils pour le grillage et la premiére fonte

au fourneau & réverbére (2).
Nos,

+ des fig.

1. Régle en fer de 7 pieds de longueur, divi§ée
en 4 parties égales, pour mesurer le bois.
. Grande spadéle. ‘
. Rouable ou spadele coudée.
. Petite spadéle. :
- Pince pour percer la coulde.
. Bout d¢ barreau pour frapperle manche de

(1) On a pris le décimétre pour unité de mesure dans les
cotes dn dessin,
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la spadéle; et en faire tomber les matidres
qui s’y attachent.
7- Lourche pour placer les fagots dans lefoyer.
3. Ecumoire. ‘
9. Petite cuiller pour puiser au fond du bassin
les derniéres portions de métal.
10. Grande cuiller avec laquelle on commmence
le travail.
11. Lingotiére carrée pour mouler:le plomb
marchand. ’
12. Lingotiéres arrondies pour mouler le plomb
d’ocuvre , une portion est renversée.
13. Masse pour chasser la pince n° 5 dans la
coulée.

2°, QOutils pour la preparation des cendres.

La-spadéle n®. 2.
La spadéle ne. 4.
Le rouable n°. 3.
La fourche n°. 7.

3°. Outils de Laffinage.

14. Buse isolde.
@, Tuyau en cuir.
6. Tuyau de cuivre.
¢. Petit collier de cuivre serré par un
lien de fer pour l’assemblage des
tuyaux. _
d.Portion de la buse en fer.
e. Anneau de fer de 2 pouces d’ouver-
ture qui termine la buse.
15. Buse garnie du papillon ou clapin,
/- Clapin en place.
&- Clapin vu de face,
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o, Crochet ajusté a Ja buse parles an-
neanx z,z, pour porter le clapin.

k. Tringle av moyen de laquelle on fait
varier ['inciinaison du clapin.

16. Porte-vent: 2%

. Porte-vent proprement dit en plomb,
pour conduirel’airdes trompesdans
la buse.

m:'Tuyau de bots uicenveloppe le por-
te-vent.

n. Condiuit coudé éfi'cnivre.

o. Tuyau de cuir. :

- Colliers pour sofrassemblage avecle
porte vent et le tuyau coude.

77. Limande fourchue pour soutenir la-buse.

18. Couteau crochu. :

19. Ciseau quisert de manche au rouable n°. 20.

20. Rouable en bois.

21. Grand ciseau pour casser les pierres de cou-
pelle sous la buse, et en déracher les fi-
tharges solidifiées.

22. Pelle en fer pour enlever les litharges.

— Fouiche n°. 7.

23. Masse pour rompre la coupelle.

24. Pic qui a la méme destination.

25. Pilon pour frapper le passage des litharges.

26. Pilon de la coupelle.

4°. Outils pour le réuffinage.

27. Grand couteau courhe vu de face et deprofil,
servant a creuser a coupelle.

28. Petit couteau courbe pour le méme usage.

29. Broche courbee pour opérer la percée.
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3o0. Spirale en fil de fer qu’'on plonge dans le
bain de métal pour s’assurer que Pargent
ne s’est point solidifié au fond.

31. Petite pelle en fer pour recevoir les cendres
au moment de ‘la percée, et empécher
qu’elles ne tombent dans la lingotiére.

5°. Qutils du fourneau & manche.

32. Grosse barre du diamétre de Ja tnyére ponr
en chasser Jes matiéres qui s'opposent &
Pintroduction du vent dans le fournean.

— La barre & couler n°. 5.

33. Ringard légérement courbé par les yeux du
poitrail , pour remuer et taciliter "abais-
sement des matiéres contenues dans le
fourneau. {

—— Gros marteau n°. 13 » servant.pour Cha,sser;
la barre n°. 5, dans la percée.

—— Le moulage de I'ceuvre, n°. 12. :

— La grande cuilier n°. 10, pour verser le
plomnb dans les' monles.

~— La petite cuiller n° ¢, servant au inéme
usage.

34. Grand rouable pour charger les matiéres
de la couche sur la casserole n°: 35. Il est
garni d’un martean gui sert a briser les
scories et les pierresde coupelles qui font
partie de la charge.

35. Casserole avec laquelle oﬁ'jette les maticres
dans le fourneau.

36. Pelle de fer pour charger dans les brouetttes
les scories et les ditférentes matidres qui
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composent la coucte. Elle est quelquefois
employée pour enlever les scories liguides

a la_ surface du bassin £ (pl. X ), lors-

u’elles y affluent en grande abondance. T
q y g n i -

37. Spadéle trés-étroite pour soulever les gi- .
teaux de scories qui se forment A la sur- Ak

face du bain.

38. Mandrin avec lequel on forme la percée.

39. Pilon pour frapperlla brasque.

4o. Couteau pour couper la brasque et former
les bassins. :

41. Panier ou rasse pour porter le charbon et bR Gk lolignans 3.
le verser dans le fourneau. | :

42. Rouable pour préparer la brasque.

43. Tampon de terre grasse 3 lextrémité du
biton, au moyen duquel on le place dans
la percée aprés I’écoulement du métal.

44. Palette en bois pour battre la brasque lors-
quon reforme la couronne des bassins.

— ¥cumoire n°. 8 , qui sert A enlever les crasses ; 1 L T,
qui nagent dans le bas§in F, et & brasser oy,

.leglomb rés%'né. ‘ - . / ,.

g4,

Z

Erraza, No, g1, page 77+

“

La premiére gote devait étre ainsi congue :

Vn'-ai‘_sembl?blemrnt on a voulu parler des Alpes du pays des
Grisons , qui est la Reethie des anciens. -

N. B. Les Alpes du Juliers sont un grouppe de montagnes
situé a 'Ouest des sources de I'Inn, dans les Grisons. J. F. D-.
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