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brillantes stalactires que présentent, avec tant de
profusion, les groties de la Bourgogne et de la
Franche-Comté, et celle deSaint-Robert, décoti
verte il y a.peu d’années, dans e départeinent

de la Correze, aux environs d’Ayen, et1’une des

plus intéressantes que mous ayons eu occasion
de visiter.

On fait remarquer aux voyageurs , vers le mi-
lieu de celle que nous décrivons , une pierre
assez €Lroite et longue d’environ 12 metres sque
les gens du pays appellent la Zombe de Gar.
gantua. Il y avait aussi, tout pres de la, un ruis.
seau qui a disparu tout-a-coup, il y a quelques
années, et dont le lit, extrémement sinueux ,
frayé a travers des roches trés-élevées, est au-
jourd’hui enticrement i sec. (C.N.4A)

SUR L'USAGE
DES. BAINS METALLIQUES

POUR LA TREMPE DE L’ACIER (1).

EXTRAIT.

M

M. Davi HarTLEY pPrit, en 1789, une patente
‘pour une méthode de tremper Tacier, a aide
d’un pyromeétre oy thermometre adapié prés,de
la surface de I'ouvrage, et il recammandait en
meéme temps I'usage d’un bain d’huile chande ,
daus lequel on pourrait tremper a-la-fois plu-
sieurs douzaines de rasoirs ou autres instrumens
avec la plus grande facilité , an moyen de quoi il
€lait aisé¢ de déterminer prompiement et avec
certitude les divers degrés de températurg.con~
venables aux objets qu’on voulaitirecuire ou
tremper. . e
Quand je vis ce procédé dans tes journanx , il
me vint dans P'esprit qu’on pourrait engore le
perfectionner, et qu’en se servant d’un : baiw
d’huile ou d’un:alliage métallique fusible' pour”’
la trempe des instrumeéns tranchans, il 'se‘r%}'};
possible de donher 4 'celt'?,ppérﬁtmp un; deore
de gerfitude atquel on n’étaig Pas, £neqxe paz-
venu, jusqu’a present. Dans icette persuasions
J'entrepris une suite dexpérierces pout’déter -
wirer les degrés de témpérature 2hxqiflls toutes

[T d

(1) Essais chimiques surdésarss , etes} par>S: Pavkeylet’
Martin, tom. 2, pag. 352 de la traduction francaiseé.

Tome VII, 4°. livr. Qq
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les huiles communes entrent en ébullition, ains:
que cenx de la fusion de plusicurs alliages mne-
talliques, et d’en former quelques tables au
moyen desquelles tout coutelier pourra étahliv
un bain et donner en tout temps la trempe con-
venable 4 chaque espéce d’instrument avec une
précision et une célérité jusqu’a préscnt incon~
nues (1). 3

Voici la maniére dont j’ai procédé pour éta-
blir les bains métalliques : je me suis muni de

(1)On sait que plus Pacier a été élevé a une haute tempéra-
ture, avant son iramersion dans I'eau froide, et plus il devient
dura la trempe et moins il se contracte par cette opération. En
conséquence , {’avais imaginé , il y a long-temps ,. de rendre,
autant qu'il serait possible , égale et uniforme la température
de Pacier dans' toute sa masse, en le faisant chauffer dans un
bain de plomb rougi, et ce procédé me réussissait toujours.
(. Nickolson, dans son journal de janvier 1813. )

M. G.'C., ayant apercer de la fonte grise qu'une lime an~
glaise n¢ pouvait entamer, ne put pas y réussir avec des forets
trempés de la maniére ordinaire ou trempés en paquets; il es—
saya de les chauffer dans du plomb, et de'les plonger dans
eau froide, dans lacire, dans le mercure, et ne réussit guérc
mieux ; il cut alors I'idée de I¢s mettre dans un bout de ca-
non, de fusil rempli ‘d’alliage fusible de Darcet (8 parties de
bismuth , 5 de plomb et.3 d’étain ), et fermé par un bouchon!
de fer;illes chauffa de cetle maniére jusqu’au blanc, et trempa
subitement le canon dans l'eau froide ; il le mit ensuite, aprés.
Pavoir ‘débouché , dans DI'cau bouillante ; Ialliage se fondit
bicntét, et'les forets montérent asa surface. On a trempé avec
le méme sutcces des tarauds, des coussinets de filiere, etc.; ces
outils se trouventrecuils convenablement au degré constant qui
suffit pour fondre l'alliage. Ils sont trés-nets, parce qu’on évite
par ce procédé le contact de Tair et de l'eau; je dois convenir

ue M. C. a voulu faire cette opération sur des limes, mais que
Valliage s’y est attaché. ( Beblioth. britann., volume 52,
pag. 280.)
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deux cuillers de fer poli; dans V'une d’elles je
fis fondre les mgétanx bien mélés, et quand ils
furent en fusion compléte, je les melangeai et
versai, dans 'autre cuiller alliage danslequel je
plongeai le thermomeétre, qui marquait 620° F.
Le mercure baissait dans I'instrument & mesure
que l'alliage refroidissait , j’en observai la gra-
dation avec soin, et je saisis le moment ou 1l ne
descendait plus poyr mnoter ce degré comme
étant celui du point de fusion decet alliage. J'ob-
servai dans cés expériences qu’au moment ol
lalliage va passer de Iétat liquide a celui de
solide,le thermométre monte d’un degré; ce qui
annonce un changement d’état dans le métal: ce
fut le degré que je notai, comme étant celui de
la température a laquelle la fusion compléte
cesse d"avoir lieu.

Le tableau N°. 1 est le résuliat d’expériences
faites sur des alliages de bismuth d’étain et de
plomb, et celles-desN°. 2 et 3 indiquentles points
de liquéfaction de divers alliages d’étain et de
plomb :seulement je pense que ces deux der-
niers doivent étre plus utiles aux couteliers,
parce que , outre que les points de liquéfaction
des bains y sont.en général plus élevés, on peut
aussi les établir 2 meillenr marché que ceux qui
contiennentdu bismuth.
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bo4 BAINS METALLIQUES
Ne. 1. Ne. 11.

T“B.I:EA bl dwe,rsf; t;;'flp eratures a"qu‘e”es,les alliages Novreav Tarrzav des diverses températures auzxquelles

suivans, composés de bismuth, de plomb et d’étain, sont ‘ les alliages suivans d’étain et de plomb seulement entrent

respectivement fusibles. : en fusion

—_—

BismuTa. | Proms. E’I‘ AIN, |Fondenta [a température de
R

Ther gtre Ther: dtre
de Fahrenheit. centigrade.

Erary. Proms. Fondent & la température de

Parties. | Parties. { Parties.
3 i arti Thermométre de Thermométre centi-
Partles, Parhes == Fabyenheit, grade.

v.

3720 18-°.00
552 - 176.00
536 %67.20
3%8 - 168.%0
340 269.
344 371.6
348 173 .80
352 176.00
356 ;78- 20
560 280. 40
562 581.50
364 582.60
567 i BA . 25
5»??0 L35, go
372 187 .00
395 188.65
3e8 190.30
5%0 figL.40
382 1g2-50
592 187.00
390 19b.go
412 209+ 00
420 213.40
442 225.50
460 P55. 40
470 240 -qo
476 24430
482 247.50
486 249.70
4go. 257.90

202% 94244
208 97.78
226 107.64
236 112.20
243 116.05
254 | 122.10
266 127.60
270 130.90
300 147 .40
304 149.60
294 141.90
2qo 13g.70
292 140.80
298 144.10
304 147.40
512 152. 8o
316 154 .00
312 152.90.
310 151.90
308 151.80
310 152:90
320 158. 40
3%0 163. 00
542 170.50
352 176.00
3532 165.00
328 - | 163.90
320 15840
318 157.30
3520 158. 40
322 159.50
324 160.60
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PLoms.

Parties.

Fondent a la température de

e

Thermométre de
Fahrenheit.

Thermomilre centi-
-grade.
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e, IIL

.

Novveav Tarreav de la composition des bains métal-
lzques pour Pusage des couteliers.
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4
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522
505
Bo
512
315
517
218
1
549
523
325
p)
525
550
535
* 535
538
B40
B42
544
546
548
550
551
552
554
555
52
55;
559
557
55

254°.10
256,30
258.50
260.15
262.55
264 .00
265.65
266.75
267.20
267.75
268. 20
269.85
270.15
ay1.15
273.55
273.90
275.00
276.65
278.5%0
279.40
280.50
281.60
282.70
283.80
284.go
285.45
286. 00
287.10
287.65
288.20
288.75
288.75
288.95
288.75
288.75
289.20

Température de
e —a———

Fahren- | th. conti-
heit. grado.

OBIETS A TREMPER. Eraiv.

Lancettes. «.o.ooeosens 215°.40

Auntres instrumens de chi-
4 221.11

rurgie 2 ,
Rasoirs 225.50

Canifs et quelques instru-
mens de chirurgie.. ...
Grands canifs, scalpels, ci-
seaux froids, ciC.e e .~ +
Forces, ciszilles , outils de

4

4

4

jardinage, etC... . oo v .- 4
4

4

4

232 .22

240.90

251.90

Haches, cognées, planes,|
couteaux de poche, etc.
Couteaux de table , grands
_ ciseaux, etc 30
Epées , ressorts de mon-
Lres,elCeeeecete- ’ 48
Grands ressorts, poignards;
Larieres, petilesscies;elc: |- bHo 4

_ Scies de menuisier etamain, ‘
et quelques ressorts, etC, [huile de lin bonillante. 312. 40
Divers articles qui exigent i
une trempe plus douce. Plomb fondu." 319.00

262.35
273.90
284 .90
!1289.20

—

Nora. Le plomb seul fond & . . 612°.

319°.

En faisantmes expériences, 'al observé quel-

quesanomaliesdignesd’étre remarquées. in par-
f =14 o

courant le tablean N°. 2, on y, verra que Vétara



608 BAINS METALLIQUES

seul fond 4 440° F; mais un mélange i parties
égales de ces deux métaux devient fusible 2 3720
(1;5)570- C), et par la scule addition d’une partie
d etain, cetalliage se fond 4 3520 (176° C.).Sion
_ _y'a]gute encore de I'étain (1 partie), il se fondraa
3’56 (767? 20) ; mais au - dela chaque addition
d une partie d’étain ( quoique ce métal soit plus
fusible que les deux autres) rend I’alliage de plus
en plusimfusible Dans ¢ tableau N°. II,}’al com-
mence avec €tain 4 et plomb 4; mais au lien
d augmenter la dose d’étain, comme dans la
préemiere scrie, I'augmentai eelle du plomb 2
clz’_aq‘l’ue. expérience, et it en résulta, comme je
m y ctais attendu , une augmentation de tempé-
rature par chaque additionde ce métal , jusqu’au
55"7« F.(288°75 C.), degré o l'onpeutremarquer
qu’alors les additions n'opérent aucun change-
ment dans’la fusibilité du composeé : ayant r%is
70 dg‘plomb avec 4 d’étain, je fus fort surpris
e 1;011- que le point de fusion était encore &
5579 F. (288° 75 ); enfiu je fis un mélange de
100 parties de plomb ¢t de 5 d’étain, etbaloi~s
le degré de fusion fut at -dessous de 558° F,
(2,89O 20); au lieu qu’ep retranchant les parties
d Ctain, et en p]ongeant le thermomeétre dans le
plo’mb seul, le métal ne recommencgait 2 se figer
qu’au moment our le mercure était descendu 2
6i2°F, .
Je crpis" devoir faire; observer en terminant
que la(_le.f(.:‘r,ence que nous voyons dans les points
de’f_'u’s'lblllte du plomb ne peut étre attribude
qu'a I'impureté du métal qu’on employait. Cest
awist que Newton la porte a 548 F. | Lewis au
méme poiut , Morveau 4 590°, Kirwan a 5g4°
Dalton 4 610° et Crichton a 612 F. (319° C.y

3
>
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son véritable point. Pour ne pas étre exposé i
ces erreurs , je'me suis servi de plomb, que jai
moi-méme revivifié de la litharge; et je puis cer-
tifierqu’alorsiln’estpasfusiblea512° I'. (519° C.)

Je dois prévenir ceux qui adopteront I’emploi
des bains métalliques pour la trempe des instru-
mens tranchans, qu’il faut les faire chauffer dans
des vases en fonte de fer de grandeur et forme
différentes , suivant la nature des instrumens a
tremper. Ilserait bon d’en avoir deux placés 'un
contre l'autre, dans le corps d’un fourneau, avec
des registres, pour intercepter 4 volonté la com-
munication du feu, afin de pouvoir, pendant
qu’on trempe 'un, faire chauffer autre.

Cette méthode de tremper les instrumens tran-
chans présente plusieurs avantages. 1°. 1l n’y a,
par ce moyen ; aucune incertitude sur le degré
de température. qu’on doit leur donner, car

uand une fois I'ouvrier aura reconnu lequel
es bains métalliques convient 4 Vespéce d'ins=
trument qu’il veut tremper, il n’a plus qu’a les
ranger en file sur lasurface du métal solide et a
allumer le feu pour le faire liquéfier ; mais 1l
faut bien faire attenfion qu’aussitét que la sur-
face du métal commence a se liquéfier; il doit
enlever promptement tous les instrumens pour
les plonger dans Peau froide ; pavce quialors ils
ont tous égalentent acquis la méme tempera-
ture. 2°. Il est trés-difficile, pour ne pas dire im-
possible, lorsque les instrumens ont le: dos €pais,
de leur donner, par Pencienneméthode, une tem-
pérature égale par-tout, car souvent le tran-
chant est trop chaud gt éprouve méme des alté-
rations avant que les autres parties soient sufli-
samment ct réguliérement échauflées. L¢ nou -
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veau procédé des bains métalliques serait aussi
d’un avantage incalculable pour la trempe des
grandes limes et des rapes, qu’il faut laisser fort
long-temps dansle feu avant qu’elles soient éga-
lement échauffées dans toutes leurs parties. On
peut dire qu’'il n’y a pas d’instrumens, excepté
les plus grands, tels que socs, doloires , etc.,
qu’on ne puisse tremper avec beaucoup plus de
certitude par le moyen des bains métalliques
que .par les anciens procédés en usage.

On croit généralement , dit M. Rhodes (1),
que dans le procédé de la trempe,, siona trop
chauffé l'acier avant son immersioun , il est né-
cessaire de lui donner une seconde fois un exces
-de température pour le ramener: 4 son degré
de dureté convenable, et qu’on ne peut sans cela
en faire un bon instrument tranchant ; mais je
dois. dire que c’est un trés-mauvais moyen que
de vouloir réparer un-inconvénient par un
autre , car pour peu qu'on veuille se donner la
peine d’y réfléchir, onverra qu’il est tout-a-
fait vicieux et qu’il a produit une grande
quantité de mauvaise coutellerie. On peut avan-
cer en toute stireté :que la plus basse tempéra-
ture possible & laguelle on trempe Pacier est
sans contredit la meilleure, et que la dépasser
‘en aucune maniére, c’est altérer essentiellement
ses plus grandes propriétés. En effet., Iacier
qui a sub1 une forte 1empérature se raréfie,,
n’a plus le grain compacte, ni fin; il est 'si sus-
ceptible d’altération au:moindre. degré de cha-

(1) Essai sur la fabrication des rasoirs , par M. Rhodes.
Sheffield. in-8°, 180g.

POUR LA TREMPE, 611

leur, que, pour. peu qu’il en éprouve, il estim-
possible d’en faire un bon instrament.tranchant.
On voit donc, d’aprés ces observations , qu’au-
cun degré de température ne peut rendre & l"a-
cier, qui a été ultra chauffe, l'es,quanntés qu’il a
perdues. Nous voyons , malgré cela; beaucoup
d'ouvriers faire sans nulle attention cette ope-
ration si délicate, simaginant toujours pouvoir
réparer leur négligence par le mauvais moyen
dont nous venons de parler. :

Moyen d’adoucir Pacier.

On saitbien'que Iacier n’acquiertlde la dl‘J’reté
par la trempe qu’autant qu’il ‘a ¢té c‘haqﬂe au
rougeavantson immersion dans’eau. .Maxs beau-/
coup de personnes ignorent que Lacier c/zaz_zﬁ’e
un pew au-dessous duterme o il se trempe s’ a-
doucit par cette méme opération de la trempe,
et que ce procédé pour dui donner le recuit est
beaucoup supéricur aux méthodes prdmanreq,
tellement que le métal se travaille bien plus ai-
sément & la lime et au burin , et qu’il est sans
pailles ni points durs. Ce procédé ne le détériore
nullement, et il abrége I'opération. Les ressorts
ordinaires sont trempés et reculls par deux opé-
rations distinctes : on les chauffe d’abord au de-
gré convenable, puis on les trempe dans I’eau ou
dansI’huile,etc.,et ensuite on lesadoucit ou on les
recuit en les chauffant peu-a-peu ]u,squ’a ce que
leur surface ( qu’on a bien nettoyec ) presente
une suite de couleurs qui annoncent les divers
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degrés de dureté perdue; quelquefois on opére
cuit en allumant sur le ressort Ihuile dans la-
quelle on I'a préalablement trempé. On peut
faire ces deux opérations a-la-fois de la maniére,
suivante : Pour chauffer I'acier au degré con-
venable, il faut Ie plonger dans un bain méal-
lique composé d’'un mélange de plomb et d'é-
tain , tel 4-peu-prés que la soudure des plom-
biers : ce mélange est chauffé au degré conve-
nable a la trempe, par un fourneau sur lequel
il repose dans un vase de fonte de fer;il y a
dans ce bain un pyrométre qui indique la tem-
pérature. Ainsi on trempe et I’on recuit a-la-fois
I’acier sans qu’il se courbe ou se gerce dans le
procédé.

Il serait a propos de chauffer I'acier 4 trem-
per dans un bain de plomb chauffé au rouge,
avant de le tremper dans le second bain métal-
lique destiné a le recuire. Il serait chauffé plus
uniformément et moins exposé 4 I’oxidation.

( Tn. Gur. Ext. des Annals of philosoph.
juillet 1818.)

Soriles Traités de Cristallographie et de
Minéralogie de M. L Abbé Hatry.

Par My Tremery,. Ingénieur en chef au Corps-royal
des Mines.

F.x donnant, dans ce Recueit, un extrait de la troisieme ¢di+
tion de la Physique dg M. Pabbé HaiAiy {1); mous avons an-
noncé que ce savant ferait bie'métparallre'ur.lul\fouveau Tr%zzte
de Cristallographie , et (Iue'la seco'udg édition (%e:sa Miné-
ralogie, & laquelle il travaillait depuis viagt ans, €tait presque
enticrement terminée, Ges ,dye!xx ouviages., dont ,16 PUIg_hC a
déja pu apprécier tout le meérite, 'a]outgront encore , s 1! est
possible , a la réputation de leur cglébre auteur. !_,-t'as minéra—
logistes y trouveront tou.i ‘ce qui jusquici a été le n’negx'e
écrit et le plus approfondi .sur une ~science que. M. l?lbde
Haiiy a créée, et qui portée par lm’:'m‘ plus Jha}m ‘degre e
perfection, est si différente de ce quétait la mmerarlogle', au
temps ou il-a commencé & Penrichir de ses helles décou=
ve}t)e:r;s le premier des: traités que nous annoncons , celui de
cristallographie (2), on trouvera tous les résultats des rechey—
ches auxquelles Pauteur s’est !Wre pendant prés (‘le qual"ant.e
ans , et .qui ont donné une si grande extension a la théorie
des formes cristallines. ] 5

Ce traité est divisé en'quatre parties. Dans 1a.prcmxeTe ,la
partie synthétique, V..J'abbé Haily, en associant le s1m,ple
raisonnement aux projections .des formes des cristanx , sfest
attaché & rendre sensible aux:yeux ce que 'lg .theone. mo(im*e
& Vesprit. Dans la seconde ; la partie analytique, il a (én'-
né Texposé des formules (?t de leur's us:‘lg}és 5. SOt -pour“ G
terminer: Jes. formes cristallines relatives:a une ?néme espéce ,
et pour les lier les unes. avec Ie,ts qutres etiavec la f:orme‘-'p‘m»
mitive dont elles dérivent, soit poun faite ressortir ,105 pro=
priétés géométriques émanées d’e. leurs dlm'ensmns et d.c.!e,u.r
structure. Le but que l'auteur s'est proposé dans 1‘1 troisi¢me
partie , a été de donner un grand aevelopl)epnfaflt aux consi~

10

(x) Annales des Mines, vol. VI, pag. 5%?{

(2) Deux vol. in-8°., et un atlas in-4°. de

pl‘ari:c‘iles.




