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glle était soluble dans les acides muriatiqué
et nitrique. < , 2
3o, Erllfin une lame d’étain a rougi la dissolu- DSl Sl U Ui 5
tion muriatique, et une lame de zinc’a ble}lie. Svr la maniére de fabriquer les Essieuzx
L_e Cit. Hassenfratz ayant remis, 4 son arrivée Lartillerie & Pusine de Halber 753
A Paris, du titane de Moutiers au Cit. Thenard, Sty / o de I’ 827
voici la note que ce chimiste lui a remise 2 ce Motz o S W R R R A 30
sujet. A
c 10 6o 'gx_'ains de cette rr‘line ont été pu.lvé— f Par PIngénieur des mines HErnox-VirzrErossE,
risés et traités par un exces d’acide muriati- Commissaire du Gouvernement Francais prés les mines
ue. Il s’est fait une vive effervescence. On et usines du Hartz. ”
a filtré et lavé. On a versé dans la liqueur N R U T ey
d? l’ammonle_lque-, '.qul a pI’éC.].Plt_é, 17 grm.ns au COn.seil desmlﬁlilr-:e: ;’E::r;igteqeul:z ::ugs ’pz;lli’;::eril: :1‘:;5:
d QXYde de fer pur; -en y aj outant .ensuite | d’étre (avec Papprobation du Général Dulanloy, commandant
de la potasse du commerce , on a obtenu Vartillerie de Parmée de Hanovre) comnuniqué en allemand
26 grains -de carbonate »de chaux. par l’Aut’el.u., aux forgerons du Hartz} lors de fa demande qui
» 2° La matiére non attaquée par Yacide leur a été faite de 200 essienx pour Partillerie de cette armée.
muriatique pesait 5 grains. Elle était inso-
luble dans les acides , mais, aprés I'avoir
traitée par quatre fois son poids de potasse
du commerce, elle s’y dissolvait facilement. 1°. ON ne fait /a Joupe que de go ou 100 liv. 1" Fabri.
J’en opérai la dissolution dans l'acide nitri- au plus, pour que le fer s’affine et se soude fio' Sl
que. Cette dissolution était sans couleur et mieux ; il nesaurait étre trop forz, et sur-tout s
se précipitait en blanc par les alkalis qui, trop égal , trop Lomogéne. ' oy
mis en. excés, ne dissolvaient pas le préci- 20, La loupe étant faite & Vordinaire , on la
pité. La noix de gale y formait un précipité cingle sous le marteau, qui lui fait prendre
dun rouge foncé. Le prussiate de potasse et une forme plate et allongée. Elle s’appelle alors
I’hydrosulfure d’animoniaque un récipité masset.
vert ». = Cette matiére était donc du titane. 3o. On reporte le masset au feu d’affinerie
: pour une demi-heure ou trois quarts- d’heure,
peAndant qu'une autre loupe se prépare dans le
méme feu : Jusqu’ici c’est la méthode ordinaire
d'affiner le fer, A trés-peu de chose prés.
4°. Le masser étant chautfé au rouge-blanc ,
on le porte au marteau, et quand il s’y est bien
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416 ~ SUR LA MANILRE DE FABRIQUER
aplati et équarré, on le divise an moyen de
Pinstrument tranchant usité dans les forges, en
deux parties , que ’on ne sépare pas ; mais que
Pon replie tout de snite 'nne sur l'autre, et
que l'on. expose encore un peu dans cet état
au choc du marteau. R

5°. On reporte le masset au feu d’affinerie
ordinaire, et aprés une forte chaude , on le
ramene au narteau ; la, on le divise en trois
parties totalement séparées par deux opéra-
tions successives ; chacun de ces tiers dela loupe
est ce qu’on appelle une mise d’essien. Clest
un parallélipipéde d’excellent fer forgé, long
de cinq décimétres, large de six centimeétres,
épais ge deux gentimeétres.

6°. Les mises étant {aites, on les met de
cOté , et la suite du travail s’exécute dans un
autre feu d’affinerie : c’est 4 ce second feu que
se fait tout ce qui va suivre. ;

SECONDE PARTIE.

oo Falni. 17+ On place quatre mises Pune sur 'autre,
cationdn st ’on veut faire un essieu de quatre ; pour un
corps d'es- ggsien de huit on en met six. Quand ces mises
¢baucke  sOnt ainsi placées et retenues dans un lien de
e, fer, on les ajuste dans une pince, absolument

comme on dispose les zrousses dans la fabri-
cation de ’acier de fourneau. L’affineur a soin
d’assortir les mises de maniére a ce qu’elles
donnent un bor corps d’essieu.
2°. On met cette zrousse de mises aun feu
d’affinerie toujours tenue par la pince, et on
la fait chauffer pendant 35 minutes.
3. On porte Fa pince , qui tient la trousse ,
au marteawn , par le moyen de la grue 1131tee
lans
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d.ans les forges , et 'on fait recevoir deux cent
cinquante coups du gros martean s en trois mi-
nutes a-peu-prés, a l'une des extrémités de
la'n:ouss.e; par cette opération, cette extré-
miteé devient un parallélipipéde rectangle , lon
d’environ six décimétres. P asires

4°. Un ouvrier armé d’une pince prend la
trousse parle bout aminci, et la porte au fen
de maniére & faire chauffer Pautre bout. Le
if:r reste alors environ trente-cinq minutes au
feu. 2

_5° On traite cette derniére extrémité , qui
vient d’étre chauffée , absolument comme,og a
traité la premiére au gros marteau. ( Voyez
article 3). Par-13 , il reste au milieu de .l’ess}ieu
une masse qui n’a pas encore changé de forne.

_60. On reporte Vessien ainsi ébauché au feu
et Pon y fait chauffer le milieu et Pune de;
extrémités pendant une demi-heure.

7°. On: rapporte le fer:an gros marteau , et
13, au moyeni de quelques coups de mar~
teau, on determine vers le nilieu de Pessien
ou pour mieux dire, 4 égale distance , & droite
et & gauche de son milieu , deux mentonnets
ou zalons , et 'on achéve de donner au cor 5
del’essieu sa forine , en préparant les fusées ge
forme octogone , seulement pour les ébancher.

Observations essentielles pour le travail des
mises d’essieu.
7

1°. Pendant que les trousses sont au feu
sous les charbons, louvrier 4 soin de les dé:
gouvrir de tems en tems, de les retourner: et
de jeter de I’argile sableuse entre tous les jointsr
pour épurer le fer. 17 3
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2°. Au marteau, les premiers coups doivent une autre cavité perpendiculaire de la forme

toujours, étre lents, ainsi que les dernlers,poulf du mandrin, qui doit y entrer aprés’ avoir
que le fer se soude mieux; et pendant lffs e traverse la fusée.

miers coups, il faut-encore jeter de | argile 5°. On rechauffe un peu chaque fusée, et

sableuse 'sur le fer rouge, pour entrainer les on répare les imperfections A la lime. Enfn >

scories qui suintent. ?uand les essieux sont ainsi fabriquésf,'r on les

ait recuire 4 un feu de bois-blanc » sur lequel

it Rt on les dispose en forme de biicher, et on les

3°. Fabri- - J’essien étant ébauche , comme l.l a été dit expédie avec grand soin & ’arsenal , ou’ils su-

fusdes o ci-dessus, on le finit au martinet. "I‘r(’ns },10mmes bissent denx trés-fortes épreuves appelées le

achevement nortent la piéce dans I’atelier ou s’exécute ce moulon et Vescarpolette. Ces deux épreuves

de Vessicu. qui va suivre. ' n’ont pour objet que de juger de la bonté et

19. On chanffe les extrémités au charbon de de ’homogénéité gu fer’; maisil est une autre

bois dans le feu ordinaire attenant aux ,mf_:lrtl- condition non moins essentiel 3 remplir dans

nets, et on leur donne la forme de ﬁisees co- cette - fabrication ; c'est Pexactitude des’ di-

niques , au moyen d’ur} martinet dont alPtaé’;”; mensions. Tous les essieu?c doivent avoir la

porte une cav1te.sem{—cm-zozde , ou ptutot ressemblance la plus parfaite avec le modéle

trés-peu-prés semi-cylindrique , qui se repete dans toutes leurs proportions, afin qu’en cas

sur enclume. de hesoin , 1’un puisse, pur-le-chaimp, 8tre-mis

TROISIEME PARTIE,

Q - 2 { - » L - & - .
2. Les fusées étant ainsi fagonnées et répa a la place de ’autre. Pour atteindre ce degré de
» 98, . . . 3 L - 4
rées avec la grosse lime, s’il en est besoin, on })rémswn » il faut avoir sans cesse la mesure 3

en coupe les bouts par' le ;noYen de l"1n§tru— e
ment tranchant employé dans les forges ;il en
résulte deux rognures que l'on appelle les
S0P % ool 1°. Dans le travail ‘des loupes, on emploie .
3°. On achéve de fagonner le corps de l’es- d’excellente fonte grise , qui ne rend, par la sommations
sieu au martinet ordinaire , et on le pare t01,1t‘ manipulation , qu’environ soixante-deug liyreg €t Produits.
entier par le moyen de l'eau, suivant la mé- de fer au quintal.
thode usitée. ' : 2% Pour.obtenir un millier pesant de mises
4°. On fait de nouveau chflu'ff(,er les fusées , c!’essieu , On consomme .environ denx mille
et 'on pratique vers lextrémité de’ chacune livres pesant de bon charbon de bois.
d’elles un trou carré, au moyen dun man- 39, 11 faut cent cinquante-trois livres pésant
drin d’acier trempé, et d’une enclume qui de mises pour faire un essien de quatre , qui
porte une  cavité cylindrique, .d,ans laque le Fése de cent seize A cent dix-huit livres, ‘sauf
entre la fusée, et dans cette cavité cylindrique esribelons que I'on coupe comme je I’ai dit au

Dd 2
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martinet , et qui pésent quinze livres les deux;
on emploie de nouveau ces rzbelons aux atfine-
riés. Donc sur les cent cinquante-trois livres de
mises employées pour la fabrication d’un es-
sieu de quatre , il y a un déchet réelle de vingt
livres, Héche't qui provient des manipulations
successives décrites plus haut. '

4°. Pour faire le corps d’un tel essieu, &
compter du moment ou les mises sont fabri-
quées, c’est-3-dire, du moment ou le fer va au
second feu, jusqu’au moment ot I’essieu ébau-
ché vaau martinet, on emploie environ deux
cent cinquante livres de charbon.

50, Pour achever Pessien an martinet, on
emploie A-peu-prés trois cent soixante-quinze
livres de charbon. v R

CINQUIEME PARTIE.

On 4, vu plus haut que deux feux d’affinerie
travaillent toujours ensemble dans le méme
atelier pour la fabrication des cor_lps d’essieux.
A l'un de ces feux on prépare les mises, 2
T’autre on ébauche. le corps d’essien. Le tra-
vail d’une ébauche au second feu dure deux
heunes: 51l faut d-pen-prés le mémetenis pour
faire les mises an premier feu , ainsi, en total,
de quatre & cing heures. :

Le travail au martinet dure une heure. Ainsi
la fabrication d’un essien de quatre démande
six heures de travaii. ;

On pent calculer,-d’aprés ces détails , tout
ce qui a rapport A la fabrication des essieux de
dimensions quelconques , le calibre de la piéce
étant donné. ' , e Y
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INSTRUCTIOfT

Svr la Fabrication des Lames Jigurées , o
des lames dites Damas.

( OEuvre posthume de Crover) (1).

S-,I- L’A}_u‘ de la fabrication des lames fisu-
rees consiste principalement 3 étirer ’acier
dont on veut les former , en lames trés-minces
ou en baguettes de différentes formes ; & réun-
nir ensuite ces lames ou ces baguettes en fais-
teanx, et a les souder ensemble. Cette opéra-
tion doit étre faite au feu de charbon de bois.
Il faut se servir de terre ou de sable pour con-
server a ’acier sa nature, et avoir attentionde
ne point I’altérer par de trop fortes chaundes,
qui guraient aussi Iinconvénient de détruire
Ies dessins qu’on se proposerait d’exécuter.

§. II. Pour fabriquer des lames figurées, il
faut employer des aciers de la meilleure qua-
lité. On peut aussi introduire , dans cette fa-
bg‘lcation , du fer qui doit 8tre bien corrové et
nerveux : s’il estnécessaire que les lames soient
trés-élastiques et résistantes, il ne faudra faire
entrer que de P’acier dans leur composition. On
pourra cependant, sans awcun inconvénient,
introduire du fer non-senlement dans la partie

e —

(1) Voyez page 435, la Note historique sur les principaux
Ouvrages de Clouet.
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