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NOTICE
S uB. la fabrication des Faulx en Suède.

0 N ne forgeait les faulx en Suède, il y a 25
ans , qu'avec des marteaux à, main. Les mar-
tin.ets à eau n'étaient point employés à cette
fabrication. Le forgeron Jonas Klockman, pa-
raît être le premier qui s'avisa d'en faire usage,
vers l'année 1778; il forgea des faulx sous le
martinet avec beaucoup de succès, et il ima-
gina un mécanisme particulier appelé régula-
teur (Styrningen), qui sert à tenir la faulx sur
l'enclume , et rend le travail plus facile : plu-
sieurs forgerons des cantons voisins ne tar-
dèrent pas à suivre le procédé de Klockman ,
et l'un d'eux, BengtKolling, y fit même quel-
ques améliorations.

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

Nous avons entré les mains la copie .du
Rapport qui lui fut alors présenté ( 10 juin.
1779). Nos lecteurs nous sauront gré sans
doute de leur en donner l'extrait (1).

(1) Ce Rapport a été communiqué par le Cit. Lastérve
la Société d'encouragement pour l'industrie nationale qui
nous a permis d'en faire usage. A. B.

Ex TRAIT

FABRICATION DES FAULX etO. 209

E X T I T D' U 1\7- 1PPOR T frit CIZI

lége royal des mines de Suède, sur la
jabrication des Faztlx.

I. Faulx fabriquées sous le martinet à eau,
à l'aide d'un régulateur-, sur des enclumes
à suzlizce convexe.

1. Le maréchal Jonas Klockman coupa deux
morceaux de fer de la longueur de 7 pouces,
larges de pouce f;, et épais d'.7=, de pouce:

Il les fendit en deux dans le sens de leur
épaisseur ; il y introduisit ensuite l'acier cor-
royé et préparé d'avance, et il rassembla et
serra le tout à coups de marteau.

Il en souda la moitié en commençant par
un bout, et en opérant de la manière ordinai-
re, sous le martinet à eau, et sur une enclume
très-lisse.

Il les souda ensuite de l'autre bout. L'opé-
ration du. soudage et de l'étirage des deux piè-
ces fut exécutée en dix minutes.

Il les fit rougir de nouveau par une extré-
mité, et façonna le dos de la faulx depuis la
pointe jusqu'au milieu, sur une enclume bom-
bée et en s'aidant du régulateur, (fg. 11.)

Il procéda de même pour l'autre moitié,
et lui donna, d'une seule chaude, la courbure'
requise-: ces deux opérations se faisaient encinl
minutes.

Il substitua ensuite une autre enclume à
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la première, et ayant fait rougir chaque lame
il les promena sons le martinet à eau , peu-à-
peu-, depuis la pointe jusqu'au milieu, et de la
même chaude, il acheva de façonner le dos des
faulx , et forma le croc ou talon qui sert à fixer
la faulx au manche. Pendant ce travail le régu-
lateur d fut écarté de l'enclume par .un coin
poussé par un ressort, et l'intervalle augmen-
tant de plus en plus, donna la proportion juste
de l'épaisseur du dos qui diminue , comme on.
sait, vers la pointe.

Il tourna les pièces et les façonna de la
même manière, de l'autre bout ; puis il les
courba, l'aide du marteau, avant de les met-
tre sur l'enclume pour leur donner le dernier
degré de courbure.

Il les fit rougir successivement sur l'éten-
due de sept à huit pouces , et il les étira sur la
largeur depuis le dos jusqu'au tranchant, en les
tournant sans cesse sur la bosse de l'enclume.

Les lames ainsi étirées en tous sens à

l'aide de cinq chaudes successives, furent dres-
sées sur l'enclume avec le marteau à main, ce
qui fat fait avec beaucoup d'adresse.

Ii fit rougir -ensuite le bout destiné à en-
trer dans le manche, il en souda la queue, et
par un procédé habile , il porta le bout sous le
'martinet à eau, pour lui donner un dos ou ren-
fort, comme il avait fait pour toute la longueur
de la laine ; dans cette opération, il tourna les
lames sur lés deux faces.

12. Il dressa la queue avec le marteau à
main , et courba le croc ou talon.

i3. Enfin. il fit rougir la pièce entière de.

nouveau, très-également et très-promptement
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14. Après la trempe, il la dressa encore unefois avec le marteau à main. Il ouvrit, avec unpoinçon aigu, les vésicules ou boursoufflures,et il les abattit ensuite avec le marteau.
Observations sur cette première épreuve.

a.JI est à remarquer que depuis que le ferneuf fut soudé et étiré la première ibis , jus-qu'au moment où les deux t'aulx furent ache-,vées, il s'écoula 58 minutes ; mais on peut con-: clure , avec raison, vu les retards occasionnéspar le déplacement des enclumes et par la duréedes rechauffes , que pendant le mê.me teins 5 etavec la même quantité de charbon, on pour-rait fabriquer au moins 4 firtilx :on épargne-rait encore un peu de teins, si l'on changeaitle poids des marteaux, les dimensions des en-clumes , etc.
On employa à la fabrication de cinq faulxdeux panniers de charbon, évalués chacun à =tonneau. .

Les faulx ordinaires ont 3o pouces deFrance de longueur. Il faut pour 12 faulx /6livres 'de fer, et liv. 6 à 7 onces d'acier.
Klockman n'emploie que du fer deVexna.,qu'il trouve le meilleur, et de l'acier d'Eefha-ron (Iqsle de Eefbar): il est obligé de le corroyerplusieurs fois.

e. Suivant le rapport général des taillandierset forgerons d'Iggesund et des environs,man peut facilement fabriquer seul , en un
0



212 FABRICATION DES FAULX
jour, au martinet à eau, 12 faulx de 3o pou-
ces de longueur, en supposant qu'il soit obligé
d'employer les barres de fer brutes. Quant à
lui , il prétendit qu'à l'aide d'un homme , il
pourrait fabriquer 5o J'aulx en un jour, en com-
Men çant par la barre de fer brute, ou 6o, en em-
ployant du fer préparé d'avance.

f Le prix de telles {aulx est actuellement de
dollards (15 à 16 sous de France) ; on paie les

plus larges 3 dollards.'
g. Le marteau frappe communément 3oo

coups par minute, quand il. faut étirer; zoo'
quand on forme le clos, et même seulement
150. Afin de pouvoir régler avec facilité la vi-
tesse du marteau selon les circonstances, Kloc-
man avait à côté de lui un levier qu'il maniait
adroitement de la main gauche, pour lever ou
baisser la vanne.

Quand on fabrique des faulx très - larges et
minces, le marteau donne 400 coups par mi-
nute, afin de faire l'étirage d'une seule chaude.

Le poids de la plus grande enclume était de
.15 liv. , et celui du marteau de 4, ce qui sans
doute est très-disproportionné.

Ii. Les paysans aiment beaucoup qu'il y ait
des boursoufflures sur les faulx. Ils pensent que
les faulx en sont plus tranchantes (1).

L On pourrait, pour gagner du teins, mieux
proportionner l'enclume au marteau, et em-
ployer plusieurs marteaux , placés à côté les
uns dés autres, et mus par la même roue ; les

(i) Cette opinion n'est pas sans fondement. Les bout-,
soufflures accompagnent ordinairinent une forte cémenta-
tion.
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enclumes seroient plus solidement établies , les
opérations plus promptes, etc..

II. Faulx fabriquées sous le martinet à eau
à l'aide de deux régulateurs, sur une en:

. clume plane.

Cette seconde épreuve fut faite dans une forgeà fauix, qui a été construite par l'inspecteur
Quist , près de la fonelerie-diggeszind, et où
l'on suit le procédé de Klockman , avec quel-
ques améliorations qui sont dues au taillandier
Benn Kolling. La différence des deux métho-
des consiste moins dans l'application d'un dou-ble régulateur, au lieu d'un réaulateur simple,
que dans la manière d'étirer la faulx. Klockmanétire par l'enclume, et il se sert, pour cet effet ,de plusieurs enclumes bombées et d'un marteauà face plane. Kolling- au contraire, étire par lemarteau , et il emploie une enclume plane etunie.

1. Deux morceaux de
fer'

destinés à fairedes faulx , furent apprêtés , forgés et -courbés
sous le marteau et par des chaudes successives,étirés peu-à-peu jusqu'à ce qu'ils eussent ac-quis presque entièrement la forme et les dimen-
sions convenables depuis la tête jusqu'à
pointe. Par cette opération qui dura 12 minutes,
les deux faulX ne furent qu'à moitié achevées
elles étaient tournées comme pour faucher à
gauche :on les forgea ainsi à rebours par lepremier étirage, pour donner au dos une soli-
dité suffisante , et , pour cet effet, le forgeron
se servit du régulateur_ à droite de l'enclume,

03 -



214 ZABRIC'ATION DES l'AULX
et forma le dos de ce côté. Voy. J. 12 et son
explication.

On chauffa successivement les deux piè-
ces, et on les porta sous le martinet, en ayant
soin cette fois, de présenter le dos de la fa.ulx
sur la gauche de l'enclume , et d'exposer aux
coups du martinet la face de la faillir qui avait
été en contact avec l'enclume, dans l'opération',
précédente ; par cette seconde manoeuvre, qui
dura io minutes pour les deux faulx , le dos
des faulx Lut façonné , comme il devait l'être,
et dans son vrai sens.

L'ouvrier forgea ensuite le croc ou talon,
à l'aide clu marteau à main ; il prit un ciseau
très-tranchant , et abattit les bords du dos de
la fardx , et le réduisit à l'épaisseur requise
ce travail dura i5 minutes.

Il trempa les faulx de la même manière
cue Klocknian , l'une après l'autre , ce qui
Cura 6 minutes.

If lès applanit ensuite et les redressa,
qui prit 5 minutes,

Observations sur cette deuxième épreuve.

a. Il fallut 46 minutes pour achever entière-
ment les 2 l'aulx. Mais il n'y a pas de doute qu'il
ne faudrait pas tout ce teins , ni tout le charbon
qui a été consommé, pour faire 4 faulx sem-
blables , si on avait 'voulu en forger un plus
grand nombre à la fois.

b. Les cieux hommes (lui travaillèrent pres-
que sans interruption, furent occupés , à
'souffler le feu et à régler l'ouverture de la van-
ne qui verse l'eau sur la roue , tandis que l'au,_
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tre , tranquillement assis , ne cessa d'étirer. M
Lurent pourtant employés tous deux en même-
teins, à différentes époques,à courber et à dres-
ser les lames.

Ils furent très - adroits à forger sous le
martinet à. eau ; mais Klockman savait mieux
se servir de ses mains : ce qu'on observait sur-
tout dans la troisième opération, quand il fal-
lait couder la lame pour faire le talon. Alors
ils se servirent d'une tenaille qui tenait la faulx
par le milieu , et qu'ils serraient entre les ge-
n oux , tandis qu'ils tenaient la pointe de la faubc
dans la main gauche, et le marteau dans la
main droite, à l'aide duquel ils plièrent le bout
de la laine, et formèrent le talon. Klockman
exécuta cette maineuvre beaucoup plus adrbi7
tem en t.

Le marteau qui servit à étirer pesait .35o
livres, et donnait 97 à lao coups par minutes

e, Ces ouvriers ne se servirent pas du mar-
teau à main, comme Klockman, pour façonner
la laine et battre le dos sur les deux côtés.

f Si on savait ici ménager le terris, et rendre
Je dos des fardx plus mince, comme cela 'est
nécessaire pour les faulx qui sont exportées en.
Allemagne, la méthode de Kolling serait bien
préférable à celle de Klockman. Les faulx du
premier ont une plus belle apparence , elles
bout plus lisses et plus polies.

4,)-. Enfin op pourrait éviter une partie du
travail, en forgeant le dos tout d'abord sui le
côté droit ; mais il paraît qu'on préfère le forger
deux fois sur les deux côtés, pour le rendre plus
olide et plus ferme.

1



216 FABRICATION DES FAIJEX

III. l'aulx fabriquées sous le martinet iz eau ,
sans régulateur.

Cette troisième épreuve a été faire par floc-
kman dans la forge qui avait servi à la première
épreuve.

On Choisit, dans 15o pièces destinées pour
fabriquer des faulx de Soderland , dont on fait
usage dans la contrée de Roslagen , deux piè-
ces qu'on avait déjà travaillées sous le martinet
à. eau, sur une enclume quarrée très-unie.

i. Klockman ébaucha les lames, ce qui se fit
en 5 minutes.

Il .façonna le dos de chacune, en les chauf-
fant trois fois de suite, ce qui dura 16 minutes.

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

Il rebattit le 'dos des faulx sur l'autre en-
clume , afin de le rendre plus mince et plus
uniforme, et lui donner l'épaisseur requise ;
ce qui exigea '12 Minutes.

5.11 étira les lames en largeur,du dos au n'an,
chant , en leur donnant plusieurs chaudes , et
sans se servir du régulateur, ce qui -prit 19
minutes.

6.. Il courba la queue sous le martinet ,à eau,
et forgea en même - teins le talon ; ce qui prit
9 minutes.

7. La trempe s'exécuta en io minutes. Ainsi
il employa 64 minutes pour achever deux faulx ,
tirées du fer brut en barre ; mais daims le même-
teins, et avec le Même feu, il aurait pu en for-
ger au moins quatre.
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Explication .des Jirures mi et 12.

Figure ii. Elévation du'régulateur de Kloc-
- km an .

Le marteau.
L'enclume bombée.
Le stoc ou le billot de l'enclume.
Le régulateur.
Ressort pour écarter le régulateur.

fff: Chaîne et méchanisme pour rapprocher
le régulateur de l'enclume, quand on met
le pied sur la pédale ou bascule g.

Figure 12. Elévation du double régulateur de

b. Enclume plane.
e. Billot ou support de l'enclume.

cl et d d. Deux régulateurs placés sur les
deux côtés de l'enclume.

e, e. Coulisses dans lesquelles passent les
queues des régulateurs.

Ces régulateurs sont poussés continuellement
vers l'enclume, chacun par deux ressorts qui
n'ont Pu être représentés dans la figure.

/if: Chaîne et méchanisme pour écarter les
régulateurs, quand on appuie siir les pédales g.



Sun lafabricatoiz des Faulx en France.

ON forgeait des faulx en France avant la ré-
volution dans deux usines particulières ;l'une
située près de Mézières, et l'autre peu loin de
Loris-le-Saunier. Nons-ne connaissons point les
procédés que l'on suivait dans la première .de
ces fabriques : mais voici quelques détails sur
la seconde. Quoiqu'ils soient très-abrégés, nous.
pensons qu'ils ne seront pas déplacés à la suite-
des deux Mémoires précédens , sur les l'aulx
d'Allemagne et de Suède.

On fabriquait ( près de Lons-le-Saunier )
en 1790, de grandes et de petites faulx. Il en-
trait dans les grandes un tiers de livre d'acier,
et dans les petites un quart de livre. Celles-ci
se vendaient i liv. 10 S. , et celles-là 2 liv.

La méthode pratiquée, dans cette usine pour
faire une faulx , est très-simple ;' mais il faut
beaucoup d'adresse pour platiner la faulx , et
beaucoup d'expérience pour. la tremper.

On commence par placer -entre deux laines
de fer de dimensions et de poids convenables
une bande d'acier plus large. On soude, on
corroie , on forge ensemble ces trois laines
sous le martinet, et par ce premier étirage, on
ébauche la faulx , et on forme le crochet qui
doit servir à l'emmancher. On fait ensuite
chauffer au demi-rouge cette pièce ébauchée,
et on la porte sous un marteau 4 panze pç-



_AfRT DE FABRIQUER LE S l'AULX /LW Il' :VI.

Journal. ciee,e6zeele75 le' éne.».e.die ,

! 4

1

1

--.,
I e

e ---er-

6- i.,

Mig

Ir

10

Mitleeree irai>



FABRICATION DES EALTLX etc. 219
fiant Go livres au plus ; l'ouvrier la tient par les
deux bouts avec deux petites tenailles les poin-
tes tournées en avant ou vers l'arbre du marti-
net: il la promène sous le marteau en travers
de l'enclume, ou de droite à gauche , et il
étend et élargit ainsi cette lame sur la moitié
de sa longueur, en conservant, avec beaucoup
d'adresse , le renfort ou l'arête du dos de la
faulx. Il recommence de suite l'étirage de la
même moitié, en tenant la lame obliquement,
et en croisant, par ce moyen, les traces lais-
sées par les premiers coups d.e marteau.

Par une seconde chaude, il achève d'étirer
et de façonner la seconde moitié de la fa.ulx.

Les lames de l'aulx ainsi platinées sont voi-
lées. On les redresse à froid et avec le mar-
teau à main, dans un atelier destiné à ce tra-
vail. On les fait chauffer ensuite, on les trempe
et on les recuit. Enfin on les redresse au mar-
teau à main, et on en aiguise le taillant sur la,
meule.


