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PREFACE

Nos yeux sont habitués & voir les serruriers noirs
el sales; nos oreilles sont déchirées par le bruit de
leurs marteaux; 'odeur d’huile qui s’exhale de leurs
ateliers; la vapeur sulfureuse occasionnée par la com--
bustion du charbon de terre, déplaisent & notre odo-
rat délicat, et I'imprudent qui a touché le fer qu’ils
viennent de fagonner avec le marteau, a éprouvé de
cuisantes douleurs qui lui ont 6té pour longtemps
'envie de se méler des affaires des cyclopes. Ainsi
done, sur les cing routes que les sensations suivent
pour arriver jusqu'a notre intérieur, les quatre prin-
cipales, la vue, 'odorat, I'ouie et le toucher, sont dé-
sagréablement affectés par la pratique de Y'art dont
je vais parler & mes lecteurs. Mais si d’un autre coté
on énumére tout ce que le serrurier produitde grand,
de beau et d’utile, si on examine la netteté, le poli,
le brillant des ouvrages, on est amené A penser qu’il
ne faut pas s’arréter & des dehors peu attrayants, et
que I'art qui produit de si belles choses est un bel
art dont la connaissance et la pratique peuvent, in-
dépendamment de leur utilité, procurer un exercice
attachant et salutaire. |

Ce n’est pas seulement pour les ouvriers que ce
livre est écrit, un long et pénible apprentissage leur
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a enseigné les premiers documents. Devenus ouvriers,
il en est peu qui s’occupent de lecture. Le serrurier
commence sa journée avec les premiers rayons du
jour, et quelquefois méme “auparavant, le feu de sa
forge V'éclaire assez; il la finit lorsque tout est déja
calme autour de lui ; il emploie ses moments de loisir
3 délasser par un sommeil réparateur ses membres
fatigués. Dans les ateliers divers qu’il parcourt succes-
sivement,la communication fréquente avec ses pareils
est une sorte. d’enseignement: mutugel, qui le-met au
fait: des pratiques, des usages nouveaux et plus avan-
tageux; et le tient au courant de;Fart. C'est aussi
pour le propriétaire; pour I'amateur. que cet.ouvrage
a é1é entrepris; il leur sera utile sous: deux rapports
bien distinets ;. D’abord il.est:important -pour: tous
ceux. qui-font travailler souvent d’avoir une .connais-
sance -approfondie des-travaux. qu’ 'ils font. faire ; il
devient plus difficile. de les tromper, et, plus justes
appréciateurs de la: peine: de I'quyrier, ils ne sont pas
sujets & commettre. des injustices, en refusant parfois
un.salaire mériig, et & tomber dans I’excés contraire
en payant fort cher des difficultés imaginaires., Ainsi
celui-l13 méme; qui ne voudra Ppas se livrer & la prati-
que de Tart que. ce:livre enselgne retirera encore
quelque fruit de sa lecture. Gelui qui recherche toute
sorte-d’instruction y trouvera & satisfaire son gout en
apprenant a.connaitre des- choses dont il n’avait pas
d’idée, et enfin celui. qui s’entoure spécialement de
connaissances techniques, y rencontrera des faits, des
observationsqu'une longue prathue peut seule mettre
e‘l portée de recueillir. 2 2

--La seconde considération est relatwe aux amateurs
de la- pratique des arts mécaniques, a ceux qui cher-
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chent dans ‘les travaux du. corps-un délassement de -
Iesprit, et un moyen de conserver leur santé. Parmi
ces arts, la serrurerie mécanique tient un rang dis-
tingué, puisqu’elle exige, comme accessoires indis-
pensables, -une: connaissance assez' approfondie  de
l'art du tourneur, celle de I'ajusteur, du dessinar
teur; du fondeur, du coutelier, et¢. Un bon serrurier-
mécanicien fait tout lni~méme, on du moins peut faire
tout. lui-méme ; il.fait ses outils tranchants, il con-
nait la trempe qu’il.convient de leur donner; il tourne
ses cylmdres, ses-arbres, ses pivots; il.fond ses cui-
vres, il sait-jeter en moule; sa lime dresse des.sur-
faces unies comme feralt,l_e, rabot d’un menuisier. Il
doit avoir une connaissance rationnelle de la trigo-
nométrie, qu'il met & tout moment en pratique sans
avoir jamais étudié cette science ; et-quand on pense
a tout ce qu’il faut de conception, de.jugement, de
raisonnement,. de calcul. d'une part, et de. I'autre,
d’adresse, de coup-d’eeil, d’aplomb,.de force muscu-
laire,: pour ‘parcourir I'iinmense ‘chaine: de travaux
qui existe entre une simple .serrure et ces horloges
compliquées dont le timbre sonore annonce la. me-
sure du temps A tous les habitants d'une grande cité,
on doit convenir que I’homme qui a surmonté tant
de difficultés; ne peut.étre un homme. vulgaire. Ces
belles pompes 4 feu; ces belles machines & vapeur,
ces mécaniques savantes, que I'exposition-publique
des produits de I'industrie étale & nos yeux étonnés,
qui les-a confectlonnées %.c¢’est le serrurier-méeani-
cien, ¢’est souvent I’homme qui les acongues, qui les
a exécutées lui-méme, Comparez A ces travaux éton-
nants les produits des arts d’imitation, un tableau,
un dessin, une statue, une gravure, et dites-moi ce
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qui excite le plus votre surprise, votre étonnement :
laquelie des deux espéces de travaux vous donne
une plus haute idée de génie de 'homme ; loin de
nous I'idée de chercher & rabaisser la glmre des ar-
tistes. Phidias, Praxitéle, Raphaél, David, et beau-
coup d’autres vivront dans la mémoire des hommes ;
mais je voudrais -qu'on relevat d'un injuste dédain
un art qui a également produit de grands hommes
dont I'injuste mémoire n’a pas consacré les noms,
parce que nous encensons ce -qui nous plait, et que
nous meitons promptement en oubli ce qui nous est
ufile. Sil’on me cite Archiméde, Bréguet Fulton, je
demanderai en vain le nom de celui qui le premier a
trouvé la vis; personne ne me dira seulement dans
quelle-partie ‘du monde est né celui qui a le premier
fendu la roue, celui qui a trouvé le Ppignon, l’engre-
nage, ete. Soyons plus justes & I'avenir, enregistrons
avec un égal respect le nom du peintre, celui du
statnaire, celui du musicien, et surtout celui du mo-
- deste savant dont la renommée s'étendait jadis rare-

ment hors de l’encemte des murs noircis de son la-

boratoire. | 8

La pratique modérée de I'art du serrurier est utile
4 la santé et aide sensiblement au développement
des forces physiques, et par conséquent de celles in-
tellectuelles qui en dépendent. Elle habilue & raison-
ner, 4 faire promptement et avec précision. Le ser-
rurier ne peut étre musard, i faut battre le fer tandis
qu'il est chaud, le proverbe I'a dit, et soit qu’on
forge, soit qu'on lime, soit qu’on tourne, toutes les
parties du corps sont en mouvement, les bras, les
jambes, les reins, concourent alternativement et sou-
vent simultanément & la méme opération, et entre



PREFACE. 1X

les exercices de la.gymnastique il n’en est pas de
plus :propre A rendre les hommes sains et robustes ;
c'est ce que l'expérience de fous:les:jours démontre
suffisamment et démontrerait encore: mieux si' les
exces dans le travail ef le péu:de sobriété ne s’op-
posalent 4 ce ‘que les ouvriers-de cet état pussent
jouir des heureux: effets que.ld nature de léurs occu-
pations ne manquerait pas.de prodnire en eux:

. .Ce serait un grand-et bel ouvrage que de prendre
Iart du serrurier.depuis les.anciens jusqir’d nos jours,
de marquer les divers degrés de perfection auxquels
il est successivement, parveni, de donner: une idée
de ce:qu’il était dans lé :moyen-4ge, jet du temps-dé
ce célébre Biscornet dont parle : Réaumur. Il faudrait
que cel:ouvrage fiil: construit; dans:des dimensions
telles, qu’il pit embrasser cet art dans toutés ses ra-
mifications, donner une connaissance satisfaisante de
ces rampes, de ces grillés-célébres qu’on admire en-
core aujourd’hui- que Yart s’est: perfectionné ; il fau-
drait qu'il pit donner dans des planches: exactes les
dessins variés dont les anciens aimaient’y.parer leurs
ouvrages ;: qu'il fit connaitre.ces tours' de force de
'art, souvent{ exécutés avec: un rare -bonheur; tels
que la ferrare: des petites portes du portail de Notre-
Dame de Paris, dont les savants ont tant parlé et dont
{es: moyens.d'exécution sont.encore:inconnus. 1l fau-
drait.qu’il piit consacrer.et'a la..partie de Vart qui
regarde le batiment, et 4 celle qui concerne les cons-
truqtions navales;,;de longues descriptions s qu’ il‘ eat
de fermeture qu1 forment le fond du métler, et des
secours que la, mécanique trouve dans le martean du
forgeron et dans la lime de I'ajusteur. Cet ouvrage
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est encore A faire. Celui de M. Duhamel du Monceau,
rempli d’ailleurs de choses trés-bonnes et trés-utiles,
est bien loin de remplir le vide éprouvé  dans cette
partie de la littérature technique ; I’Encyclopédie ne
contient que des données vagues, des apercus géné-
raux, et d'ailleurs ces livres, & peu prés les seuls qui
aient traité cette matiére, ont vieilli, considérable-
ment vieilli. L’art du serrurier se transmet par la
pratique, par la tradition ; il ne doit encore presque
rien & I'imprimerie qui a déji tant fait pour les autres
arts. e "
. Notre livre ne remplira pas malheureusement cette
lacune; ce n’est pas un iraité complet que nous pu-
blions ; il exigerait des connaissances trés-vastes, que
nous sommes loin de posséder. Un atlas considérable
devrait 'accompagner, et les frais qui en résulteraient
feraient monter si haut le prix de I'ouvrage, qu’il
cesserait d’étre 4 la portée de tout le monde, et sur-
tout des apprentis et méme des ouvriers, qui n’ont
pas toujours beaucoup d’argent i consacrer i leur
instruction. Il ne produirait pas alors le peu de bien
qu'il pourra procurer, étant vendu 4 un prix mo-
dique. Ils apprendront seulement A connaitre les
différents fers, les charbons, la consiruction des for-
ges, la maniére de faire les outils, celle de s’en servir
pour les premiers et plus simples ouvrages, sans aller
puiser dans des livres surannés. - P.D.

Nous avons cru devoir conserver ce petit mot de
préface, écrit pour la précédente édition par M. Pau-
lin Desormeaux, a qui sont dus en grande partie les
nombreux détails que I'ouvrier et I'architecte trouve-
ront dans le cours de cet ouvrage, M. Paulin Desor-
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meaux avait su donner au Manuel du Serrurier un
tel attrait de lecture et d'utilité que ce travail a fait
son chemin, et que ses éditions se sont épuisées jus-
qu’a la derniére, qui n’existe plus depuis longtemps.
M. Paulin Desormeaux avait pensé, avec juste raison,
que 1'art du serrurier qui a re¢u, dans les temps mo-
~dernes, une grande étendue et un grand développe-
ment, devrait participer des progrés qu'ont fait les
sciences techniques; mais il est mort avant d’avoir
pu réaliser son idée, pensant probablement que plu-
sieurs des Manuels de I'Encyclopédie Roret pour-
raient remédier 4 ce qu’il laissait d’imparfait dans le
sien. En effet, I'art d’extraire et de travailler la fonte,
le fer et I'acier ne pouvait qu’occuper- peu de place
dans le Manuel du Serrurier : il paraissait donc na-
turel de renvoyer au Manuel du Maitre de Forges les
détails relatifs au traitement des minerais, 4 la fusion
des hauts-fourneaux, & I’affinage du fer, 4 la fabrica-
tion de l'acier, de la téle, du fil-de-fer, ete., qui y
sont largement traités, d’'une maniére satisfaisante et
compléte. Le Manuel des Constructions renferme des
parties dans lesquelies le serrurier a souvent & inter-
“venir; celui du Charron peut étre mis également 3
profit dans des circonstances éventuelles. On trouve-
rait ainsi un certain nombre d’aris usuels qui ont

chacun leur Manuel particulier, et qui, néanmoins,
- présentent certaines parties que le serrurier ne doit
pas ignorer.

Notre premier devoir a été de refaire la partie
technique et scientiﬁqi'le—industrielle, qui n’était en~
core que peu avancée, lorsque le Manuel du Serru-
rier vii le jour. Nous avons fortement revu et chi-
lié cette partie de P'ouvrage, et 'avons élevée a la
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hauteur des, sciénces . qui forment aujourd’hai Ia basc
des arts industriels ; nons avons apporié également
la- plus sévére.attention. 4:éliminer quelques notions
mécaniques un-penhdsardées, et nous pouvons pré-
senter,ce Manuel ;comme 4 V'abri de la cmthue et a

la:hauteur;des sciences les plus avancées. |

.-Pout .ne . point méler. sans cesse les notions plus
p_artmuhérement.scl_rent;ﬁques avec celles techniques
et plus: spéeialement industrielles, nous avons placé
les premiéres présque uniquement dans notre pre-
miére partie, destinée a la. métallurgle, dont la con-
naissance est utile au serriirier, .

. En.résumé, notre Manuel se divise en trcus parties :

.-La 17 destinée 2 la métallurgie;

. -La-2¢, a:Patelier etiau travail manuel;

- La: 3¢, aux ouvrages et aux produits.

A Dinspection.dé.la table des matisres, on suivra,
dans‘.tous leurs détails, les méthodes et les classifica-
tions: que nou$ avons admises. C'est pour cela que
nous: avons adOpté la forme svnoptique pour noire
table,..: "~ . o e

Nous renvoyons pour la descrlptmn des figures a
| lexphcatlou des planches qm précéde Tatlas.

"'.;-,'__'. *.; :., .'.:_- s :.A '4.‘- '
LT B U U T I P LANDRIN
. ' i, . ; ‘F. Sy
+ 1 I




 NOUVEAU MANUEL .COMPLET. .

DU

SERRURIER

PREMIERE PARTIE.
CONNAISSANCES PRELIMINAIRES NECESSAIRES

AU SERRURIER,

L ———-]
A ——— '

SECTION I“°

Coup-d’eil sur a métallurg:e de la fonte, du fer
et de Pacier.

1. Le serrurier est 'ouvrier qui emploie la fonte
et le fer et les applique aux divers usages domesti-
ques, notamment a.ceux des constructions; mais oe
n’est pas lui qui produit ces métaux, a I'aide des ma-
ticres premiéres qu'on emploie dans les grandes
usines métallurgiques. Cependant s’1l ne fait paslefer,
il est bon qu’il ait quelques notions sur la maniére
dont ce métal se fabrique et qu’il sache comment il
arrive 3 prendre les qualités et les formes qu'il a
lorsque I'ouvrier forgeron:1'achéte chez le marchand

Serrurier. i
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ou le fabricant primitif. I s'agit donc ici de donner
une idée succincte, mais exacte, des opérations suc-
cessives par lesquelles passe 1a matiére premiére ou
minerai naturel, pour arriver a 1'état de matiére
fabriquée ou fer. Nous passerons donc ici rapide-
ment en revue les divers travaux de la métallurgie
du fer.

CHAPITRE PREMIER.
METALLURGIE.

ARTICLE PREMIER.

Duminerai de fer et de sontraitement immédiat.

2. Le minerai de fer est un oxyde de fer, c’est-a-
dire une combinaison de la partie de I'air qu’on
nomme oxygéne avec le métal élémentaire dit fer.
En thése générale, il semble que la méthode la plus
simple pour obtenir le fer pur et le séparer de cet
oxyde serait de chasser I'oxygéne en le mettant en
contact avec du charbon, qui a plus d'affinité pour
Voxygene que pour le fer et qui, au moyen d'un con-
tact prolongé, peut-éire au moyen de la fusion, for-
merait avec 'oxygéne un gaz connu sous le nom
d’acide carbonique et laisserait libre le fer.

3. Cest'13, en effet, ce qui arrive dans le traite-
ment du minerai par la méthode immédiate : on jette
péle-méle dans un fourneau fort simple le minerai
concassé et du charbon qu’on allume; on pousse le
feu pendant quelque temps, et lorsque le minerai est
‘bien agglutingé en une masse ou loupe pateuse qui
<onlient, outre .le noyau central ferreux, toutes les
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terres qui accompagnaient le minerai, et qui sont 3
I'état pateux, presque liquide. On sort la loupe du
fourneau, on la porte sur une espéce d'enclume et,
4 coups de marteaux, on la frappe, dans deux buts :
10 4 coups de maillets de bois, on force la terre &
s'écouler hors de la loupe pateuse; 2°2 coups de
marteanx de fer, on rapproche les molécules de cette
loupe, et on lui donne d’abord une forme de barre
plate, et ensuite telle forme qu’il conwent dans le
commerce.

4. Cette méthode, qui remonte a la plus haute anti-
quité, est dite Galalane, parce qu'elle est principale-
ment pratiquée en Catalogne et dans le pays basque
espagnol. Elle est fort lente et trés-désavantageuse,
souslerapport du rendement; mais elle ne consomme
guére plus de combustible que les autres méthodes
dont nous allons parler.

\ ARTICLE 2,
Production de la fonte.

5. Dans cette maniére de travailler, il est bien
difficile que le fer mis en contact avec le charbon ne
forme pas un alliage liquide qui coule hors du four-
neau par l'ouverture destinée i faire écouler les
scories. Cet alliage .est la fonte qui était connue de
toute antiquité, mais dont on ne tirait aucun parti,
parce que s’il est souvent liquide- comme de I'eau et
propre a prendre les formes les plus délicates, il se
durcit promptement et devient sec et cassant. 1l était
donc resté d'un usage difficile et sans emplol dans
les arts économiques. Ce n’est que dans les temps
modernes, vers le xvi® siécle, qu’on s'avisa d'en
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mouler des objets d'un usage domestique et qu'on
lui donna le nom de fonte.

6. L'invention des hauts-fourneaux, ou fourneaux
d'une certaine élévation, est fondée sur le principe des
foyers catalans, mais avec une haute cheminée par
laquelle on jetait péle-méle le charbon et le minerai,
jusqu’a l'ouverture supérieure qu'on appela gueu-
lard. De forts soufflets activaient la combustion; des
terres jetées en méme temps que le minerai s'unis-
saient aux terres que celui-ci contenait et en faisaient
du verre, comme dans une verrerie, verre qu'on ap-
pelait laitier, & cause de sa couleur généralement
blanchatre; et le fer resté libre s’unissait avec le
charbon, formait de la fonte, qui s’écoulait par un
trou de coulée, nommé chio, et qu'on moulait, dans
du sable préparé en-sillon, sous forme de gueuses.

7. Voila la maniére de faire de la fonte dans les
hauts-fourneaux; elle paraif avoir pris naissance au
commencement du xveé siécle; les premiéres traces
qu’on en trouve datent de 1409, époque 4 laquelle un
fourneau & fondre le fer fut construit dans la vallée
de Massevaux, entre Riembach et Oberbruck, vallée
qui fait partic du département du Haut-Rhin. Les
dates les plus anciennes citées par les Anglals des-~
cendent de 1540 3 1550.

On congoit trés-bien que cetle heureuse innovation
ne prit pas tout son développement dés le principe;
cest le sort des plus grandes inventions, de celles
surtout qui doivent changer totalement les usages et
les relations des peuples, d’étre longtemps & se dé-
barrasser des langes dont elles sont naturellement
enveloppées, comme si le temps était un des éléments
de succés des plus utiles découveries humaines.
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8. La fonte la plus fusible est 1a fonte grise, celle
qui, suivant les praticiens, contient et parait con-
tenir, cn effet, le plus de carbone ou de charbon; on
la moule en plaques minces, on en fait des ustensiles
de toutes sortes ; on va jusqu’a en faire des serrures.
S1on I'expose & une haute température prolongée, on
lui enléve une partie de son carbone ét on en fait
une espéce de fer assez grossier qu'on appelle fonte
malléable, parce qu’en effet elle peut étre forgée avee
plus ou moins de difficulté par un ouvrier intelligent.

9. La fonte qui contient le plus de carbone estla
plus fluide, mais aussi elle offre le tissu le plus gros-
sier; c'est le défaut ordinaire de celle sortie du haut-
fourneau : on peut la mouler directement en sor-
tant du chio, mais alors en gros objets, tels que
des piéces de mécanique, des marmites de ménage ;
point en objets fins et délicats, tels que la bijouterie
de Berlin qui s’obtient avec de la fonte faite avec le
charbon de bois, coulée en seconde fusion et bien
souvent en creusets, & I'abri du contact de I'air, -

10. Lorsque la fonte a pris de I'aigreur en se mou-
lant, on peut Padoucir et méme Iui donner de la
tenacité. Réaumur, qui s’est beaucoup occupé des
moyens propres A réussir sur ce point, renfermait
les picces coulées dans des fourneaux semblables &
ceux dans lesquels.on cémente le fer. Il avait remar-
qué que la fonte se blanchit principalement jusqu'a
une certaine distance de la surface, et que le noyau
restait toujours plus gris que les hords. Il lui sembla
naturel d’envelopper les piéces de charbon et de
cendres d'os et de les chauffer A une température
convenable. Ce procédé lui réussit parfaitement et il
parvint méme & donner au fer cru tel degré de dou-~
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ceur qu'il désirait, tellement que la fonte blanche,
aigre et dure selaissait, aprés I’adoucissement, limer,
forer et percer, comme la fonie douce, et méme
comme le fer. -

On s'est avisé depuls de la véritable théorie de ce

changement de nature du métal, et on a suivi un
procédé analogue, quoique ayant une différence
essentielle, pour adoucir les objets coulés d’abord en
fonte, puis passés & I'état de fer par I'enlévement du
carhone. Pour cela faire, il suffit d’entourer I'objet
d’oxyde de fer ou de matiére oxygénde; le carbone
se sépare de la fonte, laisse en grande partie, quel-
quefois entiérement, le fer plus ou moins pur, et
'objet reste ductile, de cassant qu’il était. C’est 14
ce qu'on appelle a tort la fonte malléable. On peut
ainsi couler en fonte trés-fusible des clefs, méme
des serrures, qu’on raméne ensuite & 1'état de fer par
le procédé décrit ci-dessus.
. 41. Ce qui distingue les hauts-fourneaux, c'est
leur énorme production comparative; elle est telle
qu’elle a, dans le commencement ou ilsn’employaient
que du charbon de bois, causé une énorme consom-
mation de bois et, par suite, la destruction partielle
des foréts ; ce qui a forcé les gouvernements a inter-
venir, souvent d'une maniére peu intelligente, dans
cette.industrie. Dés I'abord, un haut-fournean d’'une
faible élévation produisait quatre fois plus qu’un four
catalan, c'est-d-dire qu’il employait quatre fois plus
de minerai; plus tard, cette consommation s’est
élevée rapidement 4 10 fois, 20 fois, 100 fois, elc.
Aujourd’hui, il est des hauts-fourneaux en Angle-
terre qui donnent, par 24 heures, 90 et 100,000
tonnes de fonte par jour.
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412. La fonte provenant des hauts-fourneaux est
dite fonte de premiére fusion; elle peutétrerefondue
une ou plusieurs fois dans ‘des moules creux et prend
alors la dénomination de fonte de seconde fusion.
Cette opération peut se renouveler tant que la fonte
est grise et contient du carbone; aprés quoi, le métal
perd de sa liguidité aun feu et produit de la fonte
blanche, souvent de la fonte malléable, comme nous
Vavons d1t§ 10. -

13. Si I'on coule la fonte liquide dans un moule
froid, qui prend le nom de coquille, le métal se dur-
cit fortement 2 la surface. On emploie ce procédé
pour aciérer ou dureir les cylindres 4 laminer, les
enclumes, ete., JUsqua quelques centimétres dans
I'intérieur,

14. Cest par ce procédé qu'on obnent la fonte
Gruson, qui est un alliage déterminé de plusieurs
espéces de fontes au charbon de bois, refondues une
seconde fois et durcies a la surface par le procédé de
la coquille. Cet alliage remplace 'acier dans les cir-
constances ou c¢e métal est soumis & la compression,
principalement pour les boulets durs, les plaques de
navires cuirassés, enclumes, laminoirs, marteaux A
vapeur, matériel de chemins dc fer, etc., ete.

ARTICLE 3.
Production du fer.

153. Le fer ne se fond point & la plus haute tempé-
rature ; mais, dans le haut-fourneau, au moment o
il vient d’¢tre privé de son oxygeéne, il s’allie facile-
ment 3 la partie charbonneuse la plus pure de com-
bustible, celle qu’on nomme carbone, et forme un
alliage a la manilre des métaux ordinaires l'un avec
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l’autre. Cet alliage, qui est nommé fonie ou fer cru,
contient 97 4 94 pour 100 de fer métallique, et,
comme le mineral naturel ne renferme que 30 4 50
de métal pur, on congoit quel avantage il y a 2
traiter la fonte pour en obtenir du fer. Cela s’appelle
affiner la fonte, c’est-a-dire chasser le carbone de
'alliage et en retirerle fer.

16. L’opération par laquelle on traite la fonte pour
I'affiner, et qu'on nomme affinage, a quelque chose
d'analogue au travail de la méthode catalane, que
nous avons décrite (§ 4); mais elle est appropriée
tout & la fois et aux grands besoins toujours crois-
sants de notre époque et 4 I'énorme quantité de fonte
qu'on obtient des hauts-fourneaux.

17. 1l y a plusieurs méthodes d’affinage, qui ontsou-
vent varié et sont destinées probablemeniavarier sou-
veni encore; mais quelles qu’elies soient, le but prin-
cipal de opération est d’dter le carbone & la fonte
et d’en obtenir du fer. Or, au premier coup-d’ceil, il
s¢ frouve ici une double opération, une anomalie
qui semble en dehors des régles du sens droit : dans
le travail du haut-fourneau, on a chassé l'oxygéne,
pour obtenir une combinaison du fer avec le carbone,
¢’est-a-dire de la fonte; dans le travail de I'affinage,
on chasse le carbone de la fonte, en lui rendant de
I’oxygéne pour réobtenir du fer pur. Il semble que de
ces deux opérations, il en est au moins une d’inutile.
Voild pourquoi dés la plus haute antiquité .on s’est
occupé d’obtenir directement le fer par le traitement
du minerai, sans passer par l'état de fonte, que d’ail-
leurs on ne connaissait pas ; voila pourquoi plusieurs
inventeurs ont essayé de moyens prOpres 4 obtenir
ce résultat,
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18. 1l est complétement inutile ici de décrire les
divers procédés d'affinage de la fonte; qu'il suffise
au serrurier de savoir que le fer obtenu par ce moyen
est bien rarement pur; qu'il retient encore, aprés
I'opération, de 1a silice quirend le fer cassant a froid,
du soufre qui le rend cassant a chaud, du carbone
qui lui donne du corps, et que I'on doit hien se
garder d’obtenir dans 'affinage du fer parfaitement
pur, attendu que celui-ci serait trés-difficile & tra-
vailler dans les hautes températures.

ARTICLE 4.

Production de lacier. .

19. Le charbon ou carbone pur allié avec le fer
dans une proportion définie, donne l'acier. En quoi
cet alliage différe-t-1l de la fonte ? 1l est remarquable
que le fer métallique pur, qui est lui-méme ductile,
malléable et tenace, qui fond avec une extréme dif-
ficulté, devienne, par son union avec un peu de car-
bone, dur, fragile et facilement fusible.

20. On a attribué ces qualités 4 la présence de
plusieurs substances : le manganése, la silice, ou
plutét le silicium, etc.; mais & 1'heure ol nous
écrivons, on ne connait pas encore la véritable
théorie de l'acier, et Messieurs les membres de
I'Institut, qui se sont jetés récemment dans la pratique
de sa fabrication, ne 'ont pas expliquée mieux que
ce malheureux coutelier de Caen, mort & peu prés
fou pour avoir essayé d’enseigner ce qu’il ne con-
naissait pas (1).

(1) Essai pratique sur Uemplot ou la maniére de travailler Ua-
cier, par M. Damemme, membre de plusieunrs sociétés savantes.
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21.-Que l'acier soit ou non le résultat de I'alliage
du fer, du carbone et de quelques autres substances
sur la présence -desquelles on n’est pas bien d’ac-
cord, c’est ce qu’il importe peu au serrurier; il lui
suffit de savoir qu’avec du fer et du charbon on par-
vient, dans plusieurs circonstances, & former un
alliage métallique qui a plus de corps, plus de résis-
tance et plus de dureté que le fer, qui, conséquem-
ment, sert & travailler celui-ci, qui devient fusible &
une certaine température comme la fonte, et, a la
chaleur ordinaire, devient solide et plus dur que le
fer. |

22. On produit de l'acier par trois voies diffé-
rentes : soit en traitant le minerai de fer au miliea
des charbons; soit en alliant le carbone au fer par
le moyen de la cémentation; soit en traitant la fonte
elle-méme et modifiant la maniére d’étre du carbone
dans. ce méial. : :

23. En traitant directement le minerai de fer dans
un bas-fourneau, 4 la maniére dite catalane, méthode
qui est principalement en usage dans les Pyrénées
francaises et espagnoles, on a pour but d’obtenir du
fer; mais il arrive aussi parfois, par hasard et sou-
vent sans s’en douter, qu’on oblient. de 'acier, d’une
qualité inférieure & la vérité, mais enfin de l'acier;
c'est 12 ce qu'on appelle de 1’acier naturel. Il nous
imporie peu de savoir comment cela se fait; qu’il
nous suffise d'apprendre que le métal ainsi . obtenu
-est de I'acier, et se comporte comme de l'acier dans
la plupart. des circonstances du {ravail. C’est ainsi
que se fait I'acier Wooiz et 'acier de Damas.

'24. On produit également de l'acier en affinant
la fonte dans un feu d’affinerie; pour cela, il suffit
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d’exposer lentement le carbure de fer au feu et au
courant d’air, de maniére 4 maintenir le lopin assez
de temps a cette opération pour que la nature de la
fonte change, que le carhone se modifie et qu'on
obtienne de l’acier, au lieu de fonte qu’on avait au
commencement de ’opération. Ici, ce n'est point le
hasard qui guide I’ouvrier, comme dans les Pyrénées :
c’est I'habitude et le talent.

25. Enfin, on opére la transformation du fer en
acier en exposant des barres de fer au milieu de
poussier de charbon, et chauffant le tout pendant
plusieurs jours & une trés-haute température. Le
carbone qui a retenu un peu de l'azofe qui fait
partie de sa substance, se gazéifie, sous forme d’un
corps qu’on nomme cyanogéne, et s'introduit, par ce
moyen, dans le fer avec lequel il s’allie facilement.
Cette derniére méthode de faire P’acier se nomme
cémentation et, le métal qui en provient, acier de
cémentation.

Ainsi, trois espéces d’acier: acier naturel, acier
de fonte ou d'affinage, acier de cémentation.

26. Ces trois espéces, & moins d’un corroyage long
et dispendieux, offrent rarement un tissu homogéne
et d'une densité uniforme. Il suffit de jeter un coup-
d’ceil sur une barre d'acier cémenté, pour s’apercevoir
que le carbone n’a pénétré qu’'a une pelite distance
dans l'intérieur.

27. Pour rendre égale partout cette pénétration,
on n’a trouvé d’autre moyen que de fondre ces aciers
dans des creusets & I'abri du contact de l'air, de ma-
ni¢re que toute la masse se sature également.

28. On supplée & l'irrégularité de tissu de 'acier
par le raffinage et le corroyage; c'est le moyen de lui



12 DES QUALITES DU FER.

donner du corps et une densité uniforme, quand on
ne peut pas le refondre. On suit, pour cetie opération,
le principe qui consisteé & réunir en trousses un cer-
tain nombre de barres plates que I'on place les unes
sur les autres, de maniére 3 les souder ensemble a
une chaude suante etles exposer ensuite a la percus-
sion d’unfort marteau, tel que le marteau-pilon, ou
a la pression de laminoirs d’une forte dimension.

29. On trouve dans Vanaccio (Pyrotechnie) un
procédé qui s’est trouvé confirmé par Réaumur et
Rinmann,lequel consitea tenir en fusion une certaine
quantité de fonte : on plonge dans ce bain du fer
forgé, on I'y laisse tremper quelque temps et on le
retire en état d’acier.

30. Ce qu'il y a de certain, et ce que nous avons
expérimenté bien des fois, ¢’est qu'une barre de fer
chauffée au rouge et trempée ensuite dans un bain
de poussier de charbon, puis trempée en sortant de
12, devient sembhlable 4 'acier et durcit fortement.

~ SECTION II.
Considérations sur le fer.

CHAPITRE I.

DES QUALITES DU FER.

31. Le fer, considéré suivant ses qualités, peut
étre divisé en quatre classes: le fer tendre, ou cas-
sant & chaud; le fer aigre, ou cassant 2 froid ; le bon
fer, ne cassani 3 aucune température; le mauvats
fer, ou cassant 3 toutes les époques.
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32. Le fer tendre le plus pur contient peu de sub-
stances étrangéres qui lul donneraient de 1a force et
du corps; mais il a une tendance 4 passer au fer cas-
sant & chaud; c’est-2-dire qu’il se gerce, se fendille
ou se crique sur les arétes dans I'opération du for-
geage ou de I'étirage. Certains fers ne peuvent se
forger 4 la température rouge cerise; on est constam-
ment obligé de les tenir & la chaleur blanche et de
cesser l'opération sitét que la couleur indique le
retour & la fragilité. C’est ce qu'on nomme fer de
couleur et, par erreur, fer rouverin (70).

Ces deux expressions, en effet, ne doivent pas
s’appliquer & 1a méme espéce de fer; le fer rouverin
casse 4 toutes les températures. Nous dirons plus tard
(72) & quoi tient cette fragilité.

33. Le fer dur renferme des substances qui lui
donnent sa fragilité et sa force, qualités qui consti-
tuent le corps du fer. Il a cependant une tendance a
casser a froid, qui Iui est communiquée par la silice
et quelques autres substances métalloides. Dans ce
cas sa texture est cristalline. Les barres sont quel-
quefois tellementaigres qu’en les laissant tomber elles
se¢ cassent en plusieurs moreceaux. Cependant elles
se laissent facilement forger et peuvent méme étre
soudées en prenant certaines précautions.

34. Le forgeron-serrurier reconnait quatre sortes
de fer : len® 1, qui a du corps, un nerf soyeux et
homogéne, et qui, dans ses arrachements, forme
plutdt des fibres que des lamelles. Le n° 2 est égale-
mentnerveux, maisil présente une certaine mollesse,
de petites pailles, des veines; la partie fibreuse se
sépare facilement et les arrachements sont plus
courts. Le tissu eg est plutét lamelleux que filan-

Serrurier. 9
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dreux, etla couleur en est heaucoup plus terne ct
plus cendrée. Sa soudure demande, pour étre exé-
cutée, une ltempérature moins élevée que pour le
n°f. Le n°® 3 est plus dur que les deux précédemment
cités; il a du corps sans étre nerveux et présente un
grain fin et régulier, a teinte netle et & couleur d'un
gris-bleu, plus claire que celle du n® 1. C'est un fer
fort et tenace, facile 4 forger et que les affineurs
apprécient. Le fer n° 4 esttendre et grenu, a facetles
larges et angulaires, d’un poli brillant et d’un gris-
blanc éclatant, Sous la tranche 4 froid, il se brise
souvent & cdoté de la tranche, par l'effet du contre-~
coup. Pour le souder, il faut donner & ses amorces
plus de densité, les faire plus courtes 4 l'aide de la
chasse ronde et faire en sorte que les deux sifflets
enfrent bien I'un dans Pauire, ce qul est facile en
resserrant les bavures des bords.

- 35. L'essal au poingon est un bon moyen pour
distinguer ces quatre qualilés; il s’agit de percer &
froid un échantillon de chacune avec un poingon
d’acier ayant une forme légérement conique.

Le n° 1 résiste parfaitement biena I’'épreuve et son
nerf parait sans interruption; le n°® 2 la supporte
bien, quoiqu'on puisse apercevoir néanmoins de
légéres marques de criques; le n°® 3 résiste mieux
que les deux précédents, mais on voit que cette ré-
sistance est 4 sa derniére limite et qu'un peu plus
son tissu allait céder. Le n® 4 ne supporte pas I'é-
preuve.

36. Le fer,.tel qu'il se -vend dans le commerce,
n'est point un métal pur et élémentaire; il est tou-
jours accompagné de substances avec lesquelles i se
trouve en contact, soif dans son état primitif et na«
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turel, soit pendant les opérations qu'on lui fait subir
pour ’épurer. |

Il est douteux que le fer natif existe dans la nature,
son extréme avidiié pour l'oxygéne, dont sont en
partie composées 'atmosphére ct ’eau, est trés-pro-
bablement la cause qui fait qu’on ne le trouve, dans
le sein ou 4 la surface de la terre, qu’a I'état d’oxyde
ou de minerai.

CHAPITRE II.
MALADIES DU FER.

37. Outre les impuretés dont le fer peut étre, plus
ou moins accidentellement, attaqué chimiquement,
il est une maladic naturelle a laquelle il est sujet
mécaniquement et dont jusqu’a ce jour, ou plutdt
jusqu’a ce que je P'eusse dévoilée dans I'Ingénieur et
dans mon Maitre de forges, peu de personnes parais-
saicnt se douter : c¢’est un mouvement alternatif
d’¢largissement et de resserrement des pores, de tré-
pidation des molécules du métal, et j'oserais dire de
toutes les matiéres qui existent dans la nature et ne
permettent & rien de ce qui existe d’entrer dans un
rcpos absolu. Ce mouvement qui porte surtout sur le
fer, soumis plus que les autres métaux aux lois de
I'électricité, change continuellement sa texture et est
la cause d'une foule de ruptures dont on ne s’est pas
encore bien rendu compte, telles que la rupture des
essicux de wagons de chemins de fer, de voitures
ordinaires, de piéces vibrantes et en mouvement. I
se manifeste dans le fer par le changement de tempé-
rature d’'une maniére subite, par la présence du ma-
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gnétisme pénétrant dans le métal, par un choc violent
et saccadé, par la dilatation des molécules arrétée
subitement. -

38. Ce dernier cas est une cause incessante de la
production de ce phénoméne. Les pores métalliques
sont remplis de certains gaz dontlesatomes subissent,
comme on le sait, d’autres lois queles atomes solides
métalliques. Si done on chauffe une pitce de fer &
une certaine température, il y aura deux dilatations
différentes et le tissu intérieur, composé uniformé-
ment de pores gazevx et de pores. solides, changera
de disposition, de maniére que les premiers s’agran-
diropt outre mesure et les seconds ne suivront pas
ce mouvement aussi vite et avec la méme inlensité.
Voild done le principe de la ductilité détruit par la
disproportion introduite, plus ou moins subitement,
dans le rapport des molécules du tissu métallique.

39. Pour ramener & son état primitif de douceur
le fer aigre ainsi obtenu, on voit qu’il faut le remettre
au feu et aider ensunife au rapprochement par la gra-
dation lente du refroidissement, & 1’'aide du marteau
ou d’'une pression plus ou moins forte.

Ainsi, le refroidissement subit d'un fer chauffé
tend a lul enlever sa ductilité, 4 le rendre aigre el
cassant; on le rend de nouveau ductile en I'exposant
au feu et le refroidissant lentement.

Si, au lieu de le remetire préalablement devant le
feu, on tentait de rapprocher les molécules, de res-
serrer le tissu A froid, & I'aide de la percussion, il
s'opérerait un autre effet : la matiére solide, forcée
de se replier sur elle-méme, refoulerait la matiére
gazeuse ; celle-ci se condenserait fortement, pren-
drait la tension excessive d'un -ressort, et les deux
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sortes de molécules, raménées 4 leur état premier de
volumes proportionnels, se trouveraient dans un' état
entitrement différent de tension respective, dans
lequel 11 est difficile de concevoir cette facilité de
mouvement, cette souplesse, cette élasticité qui sont
le propre de la ductilité. |

40. L’écrouissement, car ¢’est1a le nom de ce mar-
telage a froid, resserre hien en effet les pores du fer,
mais il en met les molécules dans un état de tension
différente, de lutte normale qui constitue une autre
face de I'aigreur ct rend le fer cassant d’une autre
maniére que par le refroidissement subit.

41. L’aigreur ou la ductilité du fer se manifestent
le plus souvent par la forme qu’affecte sa texture.
Assez généralement celles cristalline, grenue, dont
les molécules sont distinctes et séparées, indiquent
un {er cassant, fragile, tandis qu’un tissu allongé,
lamelleux, fibreux, dont les particules ont une ten-
dance & se suivre, est le signe d’un fer liant, facile &
plier 4 froid.

Ces deux formes sont le résultat de deux maniéres
d’étre différentes.

GHAPITRE III.
TEXTURE DU FER.

42, La texture cristalline ou grenue est naturelle
au fer; c’est la forme qu’il affecte quand il est livré
4 lui-méme, et, il faut le dire en passant, c’ést la
forme qu’offrent presque tous les métaux purs. On
n’est point étonné de cette particularité, quand on
considére avec les cristallographes qu'ils appartien-
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nent, pour la plupari, au systéme cristallin régu-
lier.

43. La loi générale de la nature qui veut que tous
les corps simples prennent une forme cristalline
lorsqu’ils sont livrés en toute liberté a eux-mémes,
régne méme dans les corps solides, dans le fer no-
tamment, comme nous venons de le dire; mais icile
groupement géométrique des molécules ne s’opére
que Ientement, avee difficulté et d’une manidre gros-
siére ; il ne faut pas s’attendre a trouver dans les
formes ainsi obtenues des arétes et des angles bien
définis. C'est une cristallisation confuse qui, dans le
fer, constitue plutdt un tissu a grains grossiers qu'un
métal cristallisé proprement dit.

44. Cette tendance 4 la cristallisation se manifeste
notamment [orsque le métal se trouve dans son plus
grand état de division, soit sous forme de poussiére
trés-fine, soit dans son état de sublimation. Je pos-
stde de petits dodécaédres que j’ai recueillis en
quantité sous la roue hydraulique qui faisaitmarcher
les soufflets de la forge catalane de Cosio, dans la
Liéhana. 1ls sont passés a 'état de sulfure et.doivent
leur constitution et leur cristallisation 4 la présence
du soufre répandu abondamment dans l’atmosphére
du fourneau. |

45. Dés 1806, Vauquelin avait remarqué que, dans
une usine de la Coéte-d’Or (le Drambon), le fer se
sublimait et s’aitachait aux parois des cheminées
d'un fourneau d’affinage ; il y formait des espéces
d’incrustations de plus de 0©.30 de long sur 0».08
a 00,10 de diamétre, composées de grains cristallins
agglutinés, rouges dans la cassure et n'ayant qu'une
faible action sur le barreau aimanté.
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46. J'ai déja fait observer ailleurs que le fer mé-
tallique, qui est considéré comme fer natif, présente
des octaédres, des tétraddes et des formes géomé-
triques analogues. Parfols la fonte a moitié affinée
d'un creuset de haut-fourneau contient des cubes
a clivage aussl parfails que ceux de la galéne. Les
barres de fer des grilles de fours & réverbéres pré-
sentent & la longue un phénomeéne semblable. En
1794, David Mushet envoya a Haliy des cubes de fer
trouvés au fond du creuset d’un haut-fourneau de
Clyde-Works.

47. La forme cristalline est tellement naturelle &
tous les corps, que méme les manchesen bois de gros
marteaux de forges perdent & la longue leur {exture
fibreuse et prennent 'apparence d’une sorte de cris-
tallisation ; ils se brisent alors facilement et présen-
tent une cassure qui a quelque analogie avee ceile
du fer a gros cristaux.

48. La texture fibreuse, qui dérive de celle cylin-
drique plus ou moins allongée, n’existe point dans la
nature; elle est due & des efforts que I'art fait dans
un sens déterminé pour changer en prismes ou fibres
les cristaux cuboides du métal. Cette forme est trés-
favorable a la-souplesse du fer, en ce qu’elle allonge
la matiére métallique en méme temps que les pores
et fait de petits canaux paralléles, des vides gazeux
qui n’étaient, dans 1'état naturel, que des solutions
de continuité.

49. La texture fibreuse appartient si peu au fer
qu'elle le quitte pour prendre celle cristalline aus-
sitot que la maliére est abandonnée 4 elle-méme et
que les circonstances sont favorables & ce change-
ment. Aunombre de ces circonsfances, il faut compter
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’état de repos pendant lequel s’opére, dans le secret,
le jeu des dilatations et des contractions dues aux
variations des températures de I'atmosphére ; la per-
cussion ou le choe, la vibration, la trépidation sac-
cadée, et en général tout mouvement court et sec qui
peut déterminer ou favoriser un déplacement de
molécules.

50. Les effets de la dilatation combinée avec la
tendance qu’a le métal & la cristallisation, suffisent
pour expliquer le changement de texture du fer &
I'état de repos; une barre laissée pendant quelque
temps le long d'un mur, dans une position presque
verticale, devient cristalline, de fibreuse qu’elle était,
mais alors, chose étrange! elle devient en méme
temps magnétique et, dans plusieurs cas, magni-
polaire, sisurtout elle a été exposée dans la direction
du méridien magnétique, et sous une inclinaison en
rapport avec la latitude du lieu.

CHAPITRE 1IV.

MAGNETISME.

31. Cette observation remonte au xvesiécle; elle
a éié faite par Gilbert de Colchester, médecin de la
reine Elisabeth, qui nous apprend qu’avant lui on
avait remarqué bien souvent que le fer, sans qu'il
eit besoin d’¢tre frotté par la pierre d’aimant, jouis-~
sail des mémes propriétés de direction que s'il avait
été préparé avec cette pierre. Ce savant ajoute que
des barres de fer placées horizontalement et dans la
direction des péles prennent la vertu magnétique.
« Qu'un forgeron, dit-il, place sur son enclume
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une petite masse de fer de 2 & 3 onces et qu'il 1a
hatte au marteau, en lui donnant la forme d’une
aiguille ou d'un clou allongé et sans téte; qu'il ait
soin d’opérer ce martelage de maniére que la petite
barre reste constamment dirigée du sud au nord,
clle acquerra la propriété magnétique, c'est-a-dire
que maintenue par du liége & la surface de I'eau,
elle dirigera vers le nord la pointe qui a été fagonnée
dans cette direction. -

52. Remarquons, dés a présent, que le magné-
tisme s’acquiert & froid et par un long séjour en
repos, en méme temps que la texture cristalline,

93. A partir de cette remarque, nous trouvons
presque constamment la propriété aimantaire et la
cristallisation confuse sur la méme voie de progrés.

o4. Le martelage & froid donne du fer & grains;
le magnétisme est produit instantanément par la per-
cussion; la structure eristalline disparait dans le fer
dune haute température; 'aimantation cesse au-dela
du rouge cerise; le fer aimanté se brise facilement
au premier choc; le fer cristallin est essentiellement
cassant a froid. |

53. La vibration a la propriété de favoriser tout &
la fois la .cristallisation et le magnétisme du fer.
J'avais fait placer en 1824, a la- Basse-Indre, prés de
Nantes, un pision-rod de machine 4 vapeur qui avait
été étiré,sous mes yeux, & Bristol, et martelé avec le
fer le plus nerveux qu’il me fut possible de trouver.
Au bout de quelque temps de travail régulier, le mé-
canicien s’était apercu que cette barre attirait forte-
ment la lame de son couteau; un jour elle se brisa
sous un choc accidentel -et la cassure examinée
aussitdt présenta une texture cristalline a gros grains,
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bien différente de celle qu’avait certainement le fer
lors de sa mise en place.

Les expériences de M. Hunt, 3 Royal-Cornwal
Polytechnic Society, sont venues corroborer ce fait et
constater que des barres de fer soumises 4 des vibra-
tions longuement continuées perdent leur nature
fibreuse, s’aimantent et prennent la texture cristalline.

86. C'est & cette propriété qu’il faut attribuer la
rupture des chaines qui soutenalent les ponts sus-
pendus du Rhéne; examinées aprés I'inondation,
elles offrirent toutes un tissu a4 gros grains, au lieu
des fibres qu’elles avaient auparavant.

57. La trépidation, qui est une des formes de la
vibration, produit des effets analogues; il est trés-
ordinaire de trouver dans les rues de Paris, au com-
mencement de T'hiver, et notamment par un froid
sec, des essieux de voitures brisés, présentant, dans
leur cassure, des cristaux confus de grosses dimen-
sions et conséquemment un changement tranché de
texture; 1cl la contraction et le magnétisme, aidés
par la vibration ef le froid, produisentces dangereux
accidents, si fréquents et si déplorables dans les
trains de chemins de fer.

58. Le contact de 'eau, ou méme la vapeur, suffit
pour déterminer la texture cristalline dans le fer en
méme temps que son magnétisme; sir Humphry-
Davy, dans sa Chemical philosophy, a démontré que
toute évaporation produit I'électricité négative dans
les corps qui se trouvent en communication avec la
vapeur; et, d’autre part, le docteur Ure nous a appris
que I'électricité négative déterminait instantanément
I'arrangement cristallin dansla plupart des cas de la
cristallisation.
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59. Un M. Lowe, directeur d'usine 3 gaz, avait
imaginé de substituer des barres de fer forgé aux
barres de fonte qu’il employait auparavant i former
la grille de ses fourneaux. Une cuve d’cau se trouvait
a colé et la vapeur qui en sortait avait rendu les
barres magnétiques. Cet industriel habile remarqua
que chaque fois que, pour les changer, on les je-
tait sur le pavé, elles se brisaient en morceaux et
présentaient alors une cassure fortement cristal-
line.

60. Le choc réitéré est presque toujours cause d'un
changement de texture du fer : les tiges de sonde en
fer fibreux, soumises au mouvement et aux secousses
de tariéres, présentent, en assez peu de temps, un
tissu cristallin et se brisent alors dans le trou de
sonde. Ce fait est connu de tous les sondeurs.

Une barre de fer tombant verticalement et cho-
quani le pavé par une de ses extrémités perd tout
la fois et instantanément la vertu magnétique et la
texture cristalline.

61. En 1802, M. Ferry, professeur i 'école spéciale
de Metz, fut autorisé & faire construire un canon
en fer forgé. Celie piéce fut fabriquée, avec tout le
soin possible, dans les forges de la Moselle, avec le
meilleur fer nerveux du pays. Tournée et alésée a
I'arsenal de Metz, elle fut éprouvée au polygone de
cette ville, mais avec de grandes précautions. Il n'y
eut rien d’extraordinaire aux deux premiers coups;
mais au froisiéme, elle éclata en un grand nombre
de morceaux. La cassure ful examinée : au lieu d'un
grain fin et lamelleux indiquant le fer nerveux qui
avait servi et dont un échantillon avait été conservé
pour procéder a la comparaison, on ne trouva plus

*
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qu'un - fer 4 trés-gros grains, cristallins et & facettes
brillantes.

62. Nous avons dit que I'écrouissement ou marte-
lage 4 froid produit du fer cristallin & grains serrés:
sous la percussion, le fer fibreux soumis 4 cette
opération change de texture et devient cassant & froid.
Un effet analogue se remarque méme dans la fonte
de seconde fusion, celle notamment qui a passé par
le four a réverbére, oil, comme on le sait, elle prend
toujours un grain plus serré; sous le marteau, elle
acquiert une texture & larges cristaux. Dans le fer
tendre,le magnétisme est produitinstantanément par
la percussion.
~'63. Un ouvrier maladroit ou malveillant peut done
enlever 4 une piéce de fer qu'il vient d'achever de
forger a chaud la tenacité qu’elle posséde, sous pré-
texte de Ia parer et de lui donner de U'eil. 11 lul
suffit, pour cela, de I'écrouir & petits coups sur une
bigorne ou une enclume étroite.

64. Cet effet est produit tous les jours dans les
foyers d’affinage 4 I'allemande ou catalane, principa-
lement dans -les rechaufferies; la massoque ou la
grosse barre, préalablement martelée 4 chaud, est
remise dans le feu par un de ses bouts et poriée au
rouge-blanc. Le chauffeur fait en sorte qu’au moins
la moitié de la piéce soit exposée & la chaleur, pour
que l'opération puisse se compléter en deux fois.
Cette premiére moilié est portée sous le marteau et
étirée, 3 une température élevée, en une barre plate;
on met ensuite 'autre moitié au feu, on la chauffe et
on la martelle de la méme maniére; en sorte que les
deux moitiés forment une barre plate continue. Mais
on a beau y metire toute l'aitention possible, en
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supposant qu'on en ait mis, la partie centrale, celle
qui se trouve entre les deux demi-massoques, n’a
point recu la méme chaleur que ces deux parties
extirémes; elle n’est point molle au méme degré;
elle est méme froide le plus souvent. Le parage de
labarre qui, partout ailleurs, porte sur des molécules
tendres, faciles & s’allonger et & devenir fibreuses,
n'agit plus au milieu que sur une matiére durcie,
résistante et avant déja pris la texture cristalline.
Trés-souvent méme cette partie présente une diffé-
rence de grosseur, un bourrelet, qu’au moment du
refroidissement il faut niveler par 1’écrouissement
pour que la barre soit bien uniforme.

(Qu’on rompe ensuite la piéce en trois parties : les
deux extrémités présenteront une texture fibreuse,
allongée, tcnace; le centre sera cristallin. Parfois
méme, lorsque l'ouvrier a trop laissé refroidir la
partie centrale, 1a barre se brise au milieu en tom-
bant seulement sur le pavé.

65. Lorsqu’on s’est trouvé dans la nécessité d'é-
crouir une piéce de fer et qu'ensuite elle est suscep-
tible de recevoir un choc, le reméde consiste & la
remettre au feu, & I'élever trés-peu au-dessus de la
chaleur rouge et & la laisser ensuite refroidir lente-
ment & ’air; elle reprend sa texture fibreuse.

CHAPITRE V.
INFLUENCE  DE LA CHALEUR.

66. C’est que la chaleur est un des agents les plus
actifs du changement de structure du fer.
67. A Sheffield, une expérience est venue corro-

Serrurier. | 3
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borer cette assertion. On agissail sur du fer prove-
nant des usines de M. Lucas; le métal était nerveux.
On fit d’'ure méme barre deux morceaux qu’on rendit
semblables et aussi égaux que possible; 'un d’eux,
frappé de trente & quarante coups de marteau &
froid, prit la texture cristalline et devint cassant. On
commenca ensuite & en faire autant de l'autre, jusqu’a
ce que 'on s’apercut qu’il passait au méme état. On
arréta le martelage alors et on mit le morceau au feu,
on attendit qu’tl dépassat légérementle rouge cerise,
on le retira et on le laissa refroidir lentement. On
reconnut ensuite & la rupture qu’il avait repris son
nerf primitif, | |

68. M. Fairbairn, de Manchester, a firé des nom-
breuses expériences qu'il a faites dans ce sens, la
conclusion que le fer qui a perdu son nerf et est
devenu cristallin dans le martelage & froid, sous la
vibration continuelle, sous la trépidation, etc., re-
prend sa nature fibreuse par I'exposition a la chaleur
rouge, suivie d’'un refroidissement lent. Les cssais
de M. R. W. Fox ont eu le méme résultat.

69. Jai cité dans mon Maitre de forges (édition de
1859) deux faits parfaitement concluanis qui rendent
bien compte de la tenacité rendue par la chaleur dun
fer cristallin, redevenu fibreux a la forge. Les expé-
riences ont été faites sur des barres carrées de
0™.009 de coté, ayant par conséquent 0.081 de sec-
tion : '

1o Une barre de fer & gros grains cristallins, sou-
mise al'essal, arompu sous le poids de 17 kil.99 par
millimétre carré de section. Remise au feu et rede-
venue 4 demi-nerveuse, il a fallu 35 kilog. pour la
rompre. -
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20 Une barre & grains movens rompant en cet état
sousla pression de 23 kil.95, a exigé ensuite 43 kil.38
pour se rompre aprés avoir ¢té réchauffée et remise
dans son état nerveux. -

70. L'influence de la chaleur a tous les degrés est
admise par tous les métallurgistes; celle d’une cha-
leur modérée, telle que le rouge cerise, n’a pas été
suffisamment étudiée. A cette derniére température,
1l s’opére dans certain fer un changement qui en
modifie presque subitement la qualité; la propriété
magnétique qui I'a accompagné jusque-la 'aban-
donne aussitot que la chaleur rouge est dépassée;
elle le reprend quand il redescend au-dessous de
cette température. C’est 12 un point de station auquel
le métal perd ses principales qualités, sa malléa-
bilité notamment, et ne peut supporier I'action du
forgeage sans se briser instantanément. C’est pour
cela qu’on lui donne le nom de fer de couleur. L’ou~
vrier qui sait qu’il a en mains du fer cassant a
chaud a soin de ne le travailler qu'a la chaleur
blanche, ou d’attendre que la chaleur en descendé
au~-dessous du rouge. -

71. Les métallurgistes anglais qui ont écrit sur le
fer de couleur (red short Iron), ont atiribué cesingu-
lier vice & la présence d'un métalloide, tel que le
soufre, le phosphore, ete. David Mushet, qui avait
d’abord attribué cet effet & la présence du carbone,
s'est plus tard persuadé qu'il était da & un excés de
chaux. Mais il y a 4 cela une réponse décisive : le fer
qui casse au rouge cerise est généralement d’excel-
lente qualité au-dessous de cette température, et se
laisse parfaitement travailler a froid; ce qui certes
n’arriverait pass’il contenait une matiére quelconque
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étrangére & sa nature. Le célébre praticien a été en
conséquence amené & énoncer le premier cette vérité,
que le:défaut de casser & chaud était di & la pureté
du métal, ce qui n’est qu'a moilié exact, puisqu’il
provient principalement du changement manifesté
par le magnétisme.

- 72. 11 existe une auire espéce de fer cassant &
toute température, comme le fer de couleur, c'est le
fer rouverin ou fer sulfureux. Celui-c1 casse géné-
ralement 4 toutes les chaleurs; cela dépend de la dose
de soufre. qu'il contient; c’est, dans tous les cas, un
mauvais fer. -

73. Enfin, le fer cassant 4 froid, dontle défaut doit
étre attribué a la présence de la silice ou de quelque
autre terre alliée avec la pate métallique, doit sa
facile rupture aux substances hétérogénes qui ont
été'laissées dans la fonte par un laitier mal fait.

74. Puisque la couleur du fer chaufféa ces diverses
températures est en rapport avec la chaleur qu'on
lui donne, on doit en conclure qu'elle indique diffé-
rents degrés de dilatation. On n’est pas encore bien
d’accord sur cette dilatation dans les hautes chaleurs
qu'on calcule étre, a 100°, de 0.00122 pour le fer
tendre, et' de 0.001235 pour le fil-de-fer. La fonte est
beaucoup moins dilatable. Le chiffre qu’on luil attri-
bue n'est que de 0.001109; celui de Pacier, de
0.001079.. .

75. La dilatation du fer s’est manifestée, il y a
quelques années, dans I'allongement du garde-corps
ou grille d’appui du Pont-des-Arts, & Paris, qui avait,
pendant les grandes chaleurs, pris une telle exten-
sion que.les pierres de scellement des deux extré-
mités, placées a 172=.93 l'une de lautre et trop
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exactement ajustées, ont été repoussées ; la dilatation
de larampe ayant été de 64 millimétres, et I'ingénieur
ayant négligé de tenir compte de cet allongement.

76. On a tenu comple, au contiraire, avec beaucoup
de sagacité, de cette propriété du fer, dans la restau-
ration de la grande salle du Conservatoire, dont les
murs s’étaient tellement écartés qu’ils menacaient de
tomber et d’entrainer le plafond prés de rester sans
appui & ses extrémités. On fit traverser la partie su-
péricure de cette salle par plusieurs barres de fer,
qui ressortaient extérieurement et qui étaient tarau-
dées; intéricurement, des fourneaux chauffaient ces
harres qui s’allongeaient naturellement; on vissait
en dehors el au fur et 4 mesure de l'extension des
croix. formées par des harres de fer verticales qui
appuyalent le mur; quand tout fut convenablement
disposé, on éteignitles fourneaux, on laissa refroidir
les barres et les deux murs extrémes reprirent leurs
anciennes places.

Ces exemples suffisent pour indiquer dun serrurier
intelligent 1'usage qu'il peut faire, au besoin, de cette
propriété de la dilatation du fer. |

'CHAPITRE VI.
PESANTEUR ET POIDS DU FER.

71. La pesanteur spécifique du fer n’a pas éié bien
établie; Lavoisier donne au fer fait au marteau,
comme chiffre de sa densité, celui de 7.788. D’aprés
ce que nous avons dit, le fer nerveux ou le fer la-
miné ne pése plus que 750 comme ayant moins
de compacité. Bergman prétend que le fer cristallin
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pése 7.791, ce qui se rapporte assez au chiffre donné
par Lavoisier, et le fer nerveux 7.751. 11 est difficile 4
de vérifier ces derniers résultats, & cause de la faci~ -
1ité avec laquelle le métal change de texture sous les
influences que nous avons citées.

~ 18.. On adopte généralement pour calculer le poids
.des fers le chiffre de Lavoisier 7.788, qui est le poids
.d’un décimétre cube. Pour trouver le poids d'une
barre ou de plusieurs barres de ce métal, il suffit de
cuber.bien exactement la ou les barres dont on veut
avoir la valeur en kilogrammes, en prenant le centi-
meétre. pour unité, et de se rappeler que le métre
.cube, contenant 4,000,000 centimétres cubes, pése
'1.788 - kilog.; aprés cela, on multiplie le cubage
obtenu par 7.788 et I'on sépare 6 chiffres sur la
dI’Olte. : ) -

Soit, par exemple, une barre plate de fer de 70
centimétres de long, 9 centimétres de large et 1.4
centimétre d’épaisseur ; on fera l'opération sui-
-vante. : g R
70 %X 9 X 1.4 = 882 cent. cubes,
. 882 7,788

1,000,000

79. De semblables calculs conduisent aux tableaux
suivants, que j ‘emprunte & mon Maitre de forges:

= 6.87 kilog. pour le poids cherché.
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9 0.631 0.488 39 11 .863 9.300
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30 7.020 9.906 100 61.159
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Tableaw du poids des fers carrés ou méplats.

@ % POIDS . 2 POIDS
% ;E*. ‘E E nne longuevr % E § E une longueur
58 | 38 N EEREE ae

8 € | 33 centimbtres. & 8 | 33 centimatres.

gr. cent, kil. gr. cent.

2 2 13.64 9 43 {1 032.53

2 5 26.77 9 45 1.086.07

2 7 44.51 g 47 1.143.44

2 9 $3.53 9 50 1.196.98

2 i1 68.82 9 52 1.250.52

2 14 80.20 9 54 4.304.07

9 16 95.60 9 56 1.357.60

2 18 114.90 9 59 $.414.95

2 20 £22.38 9 64 1.468.50

2 23 133.86 9 63 1.521.03

2 25 145.32 ' 65 1.575.57

2 27 160.62 9 68 1.632.94

5 16 181.20 11 56 1.697.97

5 18 217.98 11 290 1.766.78

5 20 244.75 i1{~] 61 1.835.62

5 23 271.5% i1 63 1.904.46

5 25 208.29 14 65 1.973.30

5 27 325.07 i1 68 2.042.12

b 29 351.82 i 70 2.107.14
5 22 378.60 i1 72 2.175 98

b 34 405.36 i 74 2.,9240.98

b 36 43%2.13 11 77 2.309.82

5 | 38 462.73 i1 79 2.378.67

b 41 £89.50 i1 81 2.447.50

7 29 531.57 14 70 2.527.80

7 32 569.80 14 7 2.611.94

7 34 611.87 £4 74 2.692.25

7 36 653.94 14 77 2.772 56

7 38 692.18 14 79 2.856.70

7 44 734.25 14 81 %.937.00

7 43 776.31 14 83 3.021.12
7 ] & 814.56 14 | 86 3.105.96

7 47 ¥56.62 14 88 3.185.58

7 50 §98.70 14 90 3.265.88

7 5% - 036.93 14 92 3.350.02

7 54 979.00 14 | 95 3.426.50
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Poids d'un métre carré de téles lamindes.

EPAISSEUR POIDS EPAISSEUR POIDS
des ' "~ des '
feuilles €n fenilles en

en millim. | kilogrammes. || en millim. { kilogrammes.

1/4 1,967 10 77.880

1/2 3 894 11 85.668

1 7.788 12 . 92,456

2 15.576 13 100.234

3 23.364 14 109.032

4 31.154 15 116.820

O 38.940 16 124.608

0 46,728 17 132.396

7 b4.516 18 140.484

8 62.304 19 147 .972

9 62.092 20 155.760

80. Un poids quelconque disposé convenablement
agit de trois maniéres sur une masse métallique
ou une barre de métal : ou il parvient & I'aplatir en
pesant dessus, si la masse est de fer, ouil I'écrase ou
la pulvérise si elle est de fonte ou d’acier, ou enfin il
~ allonge la barre de fer jusqu’a la rupture. La force
qui produit la désagrégation des particules du métal
est la mesure de sa ténacité, et ¢’est sous ces deux
formes qu'on I'expérimente. |

81. On donne, en général, comme moyenne de
ténacité, le chiffre de 50 kilogrammes par millimétre
carré¢ de section, sous lequel rompt, dit-on, le fer
ordinaire soumis 2 la traction ou 2 un poids qu’il est
obligé de supporter verticalement, queile que soit la
forme de la barre ou sa longueur. En effet, les expé-
riences de Telfort portent & 50 kil.90 par millimeétre
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de section la force qui.a déterminé la rupture d’une
barre ronde de fer forgé de 0™,05 de diamétre; celles
de Mussenschenbrock, faites sur du fer carré de 2.61
de coté, donnent 50kil.26. Soufflot, opérant sur des
fers plats francais de diverses dimensions, ¢léve le
poids nécessaire pour leur rupture a 53kil.1%;
Rennie a fait rompre du fer de Suéde sous la traction
de 50kil.3; le chiffre obtenu par Brunel est de49kil.7.

82. Ces poidssont lesmoyennes d’ungrand nombre
d’expériences; ils semblent assez conformes les uns
aux auwires; mais, quand on les prend un i un
et expérience par expérience, on est étonné des dif-
férences qu’ils présentent. Pour ne citer que les
chiffres extrémes de rupture, nous dirons que Mus-
senschenbrock donne, pour le fer d’Espagne, 54 kil .88;
pour celui de Suéde, les expériences exirémes,
45kil.88 et B39kil.38; pour celui d’Allemagne,
41kil.08 et 62kil.22; pour celui de Liége, 41kil.77
et 95 kil.47. Rennie, pour le fer anglais, 39kil.2;
pour le fer de Suéde, 50kil.3. Telfort, pour le fer
du pays de Galles, 43kil.63 et 46kil.98; pour celut
du Staffordshire, 42kil.77 et 48kil.78. Brown, pour
le fer de Suéde, 36kil.31 et 37kil.44; pour le fer de
Russie, 44 kil.97; pour celui du pays de Galles,
38kil.31 et 38 kil.533. Brunel, opérant sur du fer du
Yorkshire, a trouvé pour extrémes de dix-neuf ex-
périences, les chiffres 44kil.19 et 55kil.18. Il est
impossible de donner le nom de conformité a de
pareilles-disparates, qui ne peuvent éire atlribuées 2
la différence de dimensions du fer, puisque le plus
souvent chaque série d’expériences a été opérée sur
des barres de méme calibre.

83, Ily a une cause & ces anomalies apparentes.
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Cette cause est probablement compliquée. Les élé-
ments qui entrent dans la composition du fer du
commerce, et qul leur font donner des noms si divers,
la chaleur a laquelle on étire ou on bat les fers en
‘barres, font sans doute une partie importante du
principe général des anomalies signalées; mais la
principale cause, n’en doutons pas, c’est la texture
du métal, et par conséquent la présence ou I'absence
du magnétisme dans son tissu. :

84. Si cette proposition est vraie, le fer & grains,
le fer cristallin, doivent supporter une force beau-
coup moindre que le fer & nerfs ou a lamelles,
quoique celui-la soit beaucoup plus dur, et la rup-
ture devra avoir lieu & un poids d’autant plus faible
que sa texture sera plus grenue, & cristaux plus gros,
ou qu'il se mélera plus de grains au fer nerveux.
C'est cc que V'expérience nous apprend en effet : un
fer cristallin a gros grains, de qualité cassante et in-
férieure, a rompu & 18 kilog. de traction par milli-
metre carré; redevenu nerveux sous le martean, il a
pu supporter, avant de se rompre, 35kil.11; ré-
chauffé et battu de maniére a faire disparaitre le tissu
.grenu, il a fallu 43 kil.28 pour le rompre ; enfin, on
n'en a obtenu la rupture qu’avec 62kil.04, lorsqu’il
a é1¢ entiérement rendu nerveux.

83. Voici, d’aprés les expériences de Soufflot,
I'influence de la structure interne du fer sur la force
qui contribue & le rompre dans la traction :

Fer & gros grains.. . .. ... .. 17.99
Fer & grains moyens. . . . . ... 23.95
Fer a plus de moitié grains. . . . 31.26
Fer 4 plus de moitié nerfs. . . . . 32.20

Fer a 2B nerfs.. . ... .... .. 41.68
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Fer 4 5/8 nerfs.. . . ... ... .. BB.TH
Fer & nerfs et peu de grains.. . . 58.29
Fer tout nerfs. . . . .. .. «.. . 83.60

- 86. Le plus souvent, il se développe une cer-
taine chaleur ala rupture d’une barre de fer. Les ex-
périences faites & ce sujet ont montré que la tempé-
rature qui accompagne la solution de continuité est
en raison directe de la ténacité du métal : elle est
nulle dans le fer & grains, 1égére dans celui qui con-
tient & la fois des nerfs et des grains, et brilante
dans le fer qui est tout nerfs.

87. Le fer soumis 4 la charge maxima detraction ne
rompt pas spontanément, sans changement de forme
ni de structure : la barre s’allonge longtemps avant
d’étre arrivée 4 I'effort maxime; il se passe alors un
phénoméne qui mérite d’étre cité. M. Telfort, ayant
pris une barre ronde de fer de 0™.05 de diamétre et
I'ayant exposée & une traction de 22 kil.54 par milli-
métre dc section, a trouvé -qu'elle s’était allon-
6 de . v i i e e e e e e 0m,0083
mais la pression ayant cessé, elle se retirade  02.0066

clle avait donc pris une extension définitive
de. . v vty e e e . eo.. 0m0017

83. En continuant les expériences et cn augmen-
tant, & chacune d’elles, la charge de 2 kil.50 environ
par millimétre carré, on trouva que l'allongement
provisoire, pendant les trois. essais suivants, avait
été successivement de 0™.0104, 0m.0208, 0=.0216; le
retour aprés traction, de om, 0029 0m.0135, O™, 0126
et cons¢quemment l'extension définitive, 0™.0075,
02.00725 et 0m.0090..A la quatriéme expérience,
sous le poids de 35 kil.06, l'élasticité avait totale-
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ment disparu, et P’allongement provisoire 0=.0312
était resté définitif. Aux trois expériences suivantes,
le diamétre de la barre avait diminué de 0.218;
puls, pendant les deux essais subséquents, la dimi-
nution avait été d’'un quart; enfin, 4 la onziéme ex~
périence, sous le poids de 50kil.06, aprés.un allon-
gement de 0@.1830, 1a barre s’était rompue.

CHAPITRE VIIL.
DU SOUFRE.

89. Pour terminer les curicuses propriétds du fer,
nous citerons, en derniére analyse, la singuliére in-
fluence qu'a sur ce métal le soufre, dans les diverses
circonstances ot ils se trouvent en contact. Le
soufre, en effet, se combine avec le métal et le rend
liquide au point de le faire découler par grosses
goultes, sila température est assez élevée. La maliére
qui résulte de cette union est un sulfure de fer,
c’est-a-dire une combinaison de soufre et de fer, ex-
trémement fragile, car le fer qul contient du soufre,
- méme en petite dose, est toujours cassant.

90. De tous les mélaux, c’est le fer qui a le plus
d’affinité pour le soufre: elle est telle qu'on parvient
4 les combiner ensemble 4 la température ordinaire
en présence de I'eau. Il en résulte un protosulfure
de fer et un grand dégagement d¢ chaleur, phéno-
méne qui a longtemps servi & Lémery pour expli-
quer les volcans : il faisait un troun dans la terre, y
placait un mélange de limaille de fer et de fleur de
soufre, et arrosait le tout d'un peu d’eau; puis il en-
terrait la matiére et la recouvrait de terre. Une fer-

Serrurier, 4
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mentation souterraine ne tardait pas a s’opérer, la
température s'élevait et la matiére ¢tait projetée au
dehors, o B
-.91. L’énorme différence qui existe entre le degré
de fusion des métaux et celul du soufre, ainsi que
I'extréme facilité qu'a le soufre 4 changer de forme,
peuvent,. au besoin, servir & expliquer la fragiliié qui
est le propre des sulfures métalliques : tant que la
masse de cuivre en contient une certaine proportion,
tant que le fer en conservera une dose quelconque,
i1l est rouverin, c'est-a-dire cassant 3 toutes les
températures (1). Il suffit de 0.00034 de soufre pour
altérer la qualité du meilleur fer et le rendre im-
propre & la fabrication des objets délicats.

- 92. Le soufre s’unit avec le fer dans des rapports
extrémement variés; le premier - est retenu dans la
masse avec une telle force qu’ilfaut, pour les séparer,
employer une chaleur trés-élevée. L’action du soufre
sur le fer est surtout remarquable lorsque celui-ci
est chauffé au rouge-blanc. J'ai indiqué, il y a trente-
quatre ans, dans mon Maitre de forges, édition de
1829, le moyen d’employer cette propriété & percer
des barres plates ou des objets en fer forgé. Il suffit
pour cela de faire chauffer la barre oula piéce qu’il
s’agit de percer jusqu'ala chaleur du blanc soudant;
on applique ensuite sur ceite barre ou sur cette piéce
un baton de soufre qui fait, en peu de secondes, un
trou dont la forme est exactement semblable 4 celle
du héton appliqué, cylindrique ou prismatique.

"93. Nous ne saurions {rop insister sur Ja nécessité
d’éviter le contact du soufre avec le fer; le fer rou-

(1) Le fer rbuveri_n casse & toutes les températures ; le fer de cou- |
leur casse au rouge cerise seulement.
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verin estle plusdétestable produit qu’on puisse avoir,
et le serrurier ne doit pas en avoir dans sa forge. Le
contact du combustible minéral, de la houille notam-
ment, est propre & en charger le fer. Nous recom-
mandons & l'ouvrier de n'employer que de la houille
4 cendres blanches; toute autre couleur, notamment
la rouge et la fauve, étant le signe infaillible de ia
présence du soufre dansle combustible.

CHAPITRE VIIL

FER ET ACIER ENFOUIS DANS L'OBSCURITE.

94. Le fer et1’acier paraissent acquérir de la qua-
lité par un long séjour hors de la lumiére, dans des
lieux obscurs et humides ou ils sont exposés & une
oxydation lente et partielle. Les forgerons qui ont
besoin d’'une pidce de fer d'une grande tenacité, em-
ploient de préférence des riblons qui ont séjourné
longtemps dans un mur, tels que des gonds de portes
et de grilles. :

95. Les anciens historiens grecs offrent & ce sujet
. de singuliéres assertions qui ont été jusqu’'ad présent
peu remarquées, parce qu'elles n’ont pour les expli-
quer aucune des théories admises..

96. Chez les Celtibériens, disent-ils, on enterrait
le fer (peut-étre est-ce 'acier qu’il faut lire?) sous
terre, ou on le laissait jusqu'a ce qu’il fiit en grande
parlie recouverl de rouille. Ce qui se trouvait Lout
en dessous et n’avait pas éprouvé l'action de l'oxy-
géne était converti en armes, spécialement en épées,
avec lesquelles ils coupaient des os, des boucliers et
des casques. | |
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97, Cette assertion a été rejetée. comme ridicule et
mise au rang des fables qui abondent dans les récits
des historiens grecs et romains; elle a cependant
trouvé et elle trouve encore crédit parmi les ouvriers
d’une certaine classe; il n’y a pas longtemps que les
couteliers de Sheffield avaient 'habitude d'enfoncer
leur acier dans la boue d’unruisseau et de I'y laisser
pendant quelques semaines. L’oxydation faisait sans
doute perdre beaucoup de métal, mais ce qui restait
intact élait, disaient-ils, de premiére qualilé. Beau-
coup de fabricants de ciseaux, dés qu'ils s’apercoi-
vent que I'acier a une tendance & se gercer ct 4 se
fendre, placent les morceaux dans une cave humide
pendant quelque temps ets’en trouvent bien.
98. Enfin, & l’appm de ces assertions, voici ce qui
m’estarrivé,a moi, en 1857, ALondres, avec M. Weiss,
le grand coutelier du Strand. Cet honorable industriel
ayant cru remarquer que l'acier enfoui sous terre
acquérait. de la qualité par son oxydation naturelle,
enterra quelques lames de rasoirs pendant trois ans
et trouva qu’en effet elles s’étaient améliorées; la
rouille s’était’ répandue sur toute la surface,. mais
n’avait point corrodé le métal. Jugeant, par ana-
logie, qu’il devait en' étre ainsi du fer, il acheta
15,000 kilog. de fer, provenant des démolitions du
pont de Londres, avec lesquelles les piles avaient été
consolidées et qui avaient la forme de pyramides,
chacune de 16 pouces et de 8 livres de poids. Il
laissa les pointessolides des pilotis de coté et envoya
4 Sheffield les ailes qui avaient peu d’épaisseur. Ce
fer, soumis & la cémentation et & la fusion, fut trouvé
trés-dur et difficile & travailler, mais corroyé avec
d’autre acier, il produisit de ’acier d’excellente qua-
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lité, et méme, dans certaines parties, la présence du
carbone fut tellement remarquable que M. Weiss dé-
clara que dans sa longue et honorable carriére il
n’en avait jamais trouvé de pareil.

99. En Espagne, les bons canons de fusils.se font
avec de vieux fers de mules. C'est pour cela que les
escopeties les plus estimées portent le nom d’herra-
duras sur leurs canons.

100. En général, les serruriers et les maréchaux
altachent heaucoup d'importance aux fers qui ont été
piétinés par les animaux, pour en faire des objets
fins, des piéces de préeision, ete.

CHAPITRE IX.
FER EN FIL.

101. La filiére est un instrument qui fait la prin-
cipale partie de l'usine ou de P'industrie appelée
tréfilerie, dans laquelle on produit le fil de fer.

102. Dans l'ancienne maniére d’étirer, celle du
marteau, il était impossible de produire du fer rond
- d’un petit diamétre au-dessous de 0m.015; pour
obhtenir celui de 0.02, il fallait un martineur tires-
intelligent, encore remarquait-on de temps en temps
dans les barres des inégalités et des difformités con-
sidérables. Ce n’est que dans les temps tout-i-fait
modernes qu'il a réussi 4 quelques maitres de mar-
tinets de forger des rondins parfailement égaux et
uniformes. Néanmoins, le haut prix d’une telle fabri-
cation devait bientdt la faire ahandonner.

103. Les laminoirs peuvent produire du fer rond
de 0m.004 de diamétre, mais il est impossible, au-
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dessous de cette dimension, de réunir avec exacti-
tude les deux demi-circonférences des cannelures. I}
faut donc: avoir recours & un autre procédé, et ce
procédé est celui des filidres employées dans les tré-
fileries. | |

104. On appelle filiéres des bandes de fer plat, ou
plutét d’acier de 0™.60 a 0™.80 de long, de quelques
centimétres de large et de 0™.02 4 0=.03 d’épaisseur,
dans laquelle sont percés des trous coniques disposés
en échiquier et échelonnés par diamétres, de ma-
nire que le dernier soit égal au fil ‘qu'on désire
obienir. |

105. Ce n’est pointici le cas d’expliquer les pro-
cédés de la tréfilerie, qui au résumé n’'intéressent le
serrurier que pour les produits qu'il en tire et qu’il
achéte tout econfectionnés; nous croyons néanmoins
qu'il fera bien de consulter & ce sujet notre manuel
du Maitre de forges qui fait partie de I'encyclopédice
Roret: il y trouvera quelques notions bonnes & con-
naitre dans son art.

106. Lafilerie étire le fer en filets de diverses gros-
seurs. '
~ Le fil-de-fer s’étire en le passant dans les trous de
la filidre : cet instrument est une plaque d’acier na-
turel (sorte de fonte), de 50 centim. & 1 métre de
long, sur 5 ou 11 centim. de large, et 27 & 36 millim,
d’épaisseur; on y perce en échiquier plusieurs trous
coniques de diverses grosseurs; la troncature de ces
trous est d’acier.

107. La filerie se fait dans deux usines:la pre-

miére se nomme iréfilerie; les filsles plus grosqu'on
y fabrique vont en décroissant depuis 10 jusqu'a
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5 millim. de diameétre, le plus gros se désigne par le
n° 30, on donne le n°20 au plus petit.

L’autre usine se nomme ftirerig; les fils qu'on y
fabrigue ont des diameétres décroissants depuis 5 jus-
qu’ad 1 millim.; ce dernier est ce qu'on appelle passe-
perle; les autres portent les n° depuis 0 jusqu'a 12,

et ont des diameétres depuis 1 millim. jusqu’a 1 dix-
milliéme.

108. 1 kilog. pesant du n° 42 a une longueur de
10,000 métres; on est parvenu i en faire de hien
plus fin; MM. Mouchel en ont fait de tels que le kilog.
pesant avait 100,000 métres de longueur; son dia-
meétire devait avoir 1 cent-milliéme.

109. Nous donnons ici le tableau des grosseurs et
des numéros des fils-de-fer en usage dans le com-
merce, ainsi que leur poids relatif pour 100 métres
de longueur, et les longueurs d’un kilog pesant; le
serrurier y trouvera les détails nécessaires pour le
guider dans ses achats.
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Tableau des grosseurs des fils—-de~fer.

: DIAMETRES POIDS LONGUELRS
NUMEROS exprimés de 100 meétres d'un
des fils, | eninillimgtres. | de longuenr. | kilog. pesant.

kflogrammes. méires.
30 14.00 115.500 0.64
99 12.50 92.072 1.08
28 11.00 71,303 1.4
97 0.65 54.706 1.8
26 8.55 42.763 2.3
95 7.70 34.916 2.8
24 7.00 28.875 3.4
23 6.35 23.838 4.9
.. 2% 5.70 19.611 5.4
24 5.40 15.324 6.5
20 4,50 11.877 8.4
19 3.90 8.580 11.6
{8 3.40 6.429 15.6
17 2.90 4.950 20.2
16 2.50 3.667 27.5
15 9.20 2.852 35
14 - {.98 2.384 42
13 - 4.80 {.905 52.4
B - 1.64 $.596 62.7
{1 1.56 {.324 75.5
16 1.38 1169 85.5

9 1.87 0.949 105.4

8 1.17 0.849 123

7 1.09 0.700 143

6 1.02 0.612 163

5 0.95 0.533 {87

4 0.88. 0.468 313

3 0.81 0.386 259

2 0.74 0.332 301

{ 0.68 0.27% 364

Passe-perle. 0.62 0.226 442 .

0 0.56 0.187 533

i 0.51 0.152 658

2 0.46 0.128 785

3 0415 0.105 952

4 0.37 0.086 $162

5 0.33 0.068 1470

6 0.29 0.053 1887

7 0.25 0.043 2326

8 0.22 0.034 2044

0 0.20 0.027 3704

10 0.18.5 0.020 5000
i1 0.17 0.015 6666
{2 0.16 0.010 10000
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CHAPITRE X.
DES FERS CREUX.

110. Dans le village de Labriche, prés de Saint-
Denis, on élabore des fers plats de certaines largeurs,
dont on rapproche les bords parallé¢les sur un man-
drin cylindrique, de maniére a former un cylindre
creux qu'on soude en I'étirant dans le feu d'un four
3 réverbére & une température élevée. Les produits
qu’on obtient par ce moyen sont connus sous le nom
de fer creux.

111. Cette industrie, qui a été importéede I'Angle-
terre par MM. Gaudillot fréres et Roy, les premiers
qui aient fait des tubes en fer le motif d'une grande
fabrication, a été 'objet de plusieurs perfectionne-
ments et de rapports qui élablissent qu’avee un poids
beaucoup moins grand, les barreaux creux présen-
tent la méme solidité que les barreaux massifs, et
qu'en derniére analyse I'économie est d'environ
moitié. | '

112. Dans le commencement de cette industrie, de
1828 4 1840, les barreaux ronds s'oblenaient au
moyen de bandes de fer étirées 4 froid et dont les
bords étaient parfaitement rapprochés (fig. 116, a),
tandis que les traverses carrées pour grilles étaient
formées de deux auges rectangulaires superposées
(fig. 116 et 117 de la planche 7), de telle facon que
les forces latérales b offraient une épaisseur double.
Dans les travaux de baliments, ces tubes élaient rem-
plis hermétiquement d’un mastic spécial destiné &
empécher T'introduction de '’humidité et & prévenir
ainsi 'oxydation intérieure. |
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113. Ce systéme de fer creux non soudé a prévalu
pendant plus de 412 ans, et été adopté & des travaux
importants publics ou particuliers, lesquels travaux,
bien qu'ils aient en moyenne aujourd’hu1 plus de
vingt ans de durée, sont encore dans un parfait
état de conservation. Parmi eux on peut citer les
grilles de la poste aux chevaux de Paris, qui datent
de 1830 et dont les portes ont 9 métres d’ouverture 3
deux ventaux; celles du marché couvert de Genéve,
qui ont 40 métres de haut; celle du square d'Or-
léans, rue Saint-Lazare; celles qui ferment les extré-
mités de la rue des Beaux-Arts; celles de la manu-
tention des vivres de Paris, ainsi que les rampes de
ce vaste établissement, etc., etc.

114. Depuis 20 ans, un nouveau systéme de fers
creux soudés a chaud, importé d’Angleterre par M.
Gaudillot, a remplacé les anciens tubes 4 joints rap-
prochés; aux traverses formées de deux auges super-
posées ont succédé des traverses carrées  vive aréte
et soudées comme les tubes ronds.

115. Ce perfectionnement, qui donne aux travaux
en fers creux la rigidité et I'apparence extérieure
des travaux en fer massif les mieux faits, a permis
de supprimer totalement le remplissage en mastic.

116. De cette seconde période defabrication datent
de trés-nombreux travaux, parmi lesquels il faut
indiquer notamment diverses grilles et garde-corps
exécutés sous la direction.du génie militaire.

117. L'application aux grilles est sans contredit la
plus importante en raison des avantages qu’elle pré-
sente sur les grilles en fer plein, sous le rapport de
la solidité, de lalégereté et de I'économie.

118. Dans la plupart des grilles massives, les bar-
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reaux, quelle que soit leur grosseur, s'ajustent dans
les traverses au moyen d'un fragile tenon de 9 2
10 millim., de sorte que c'est la solidité de ce tenon
qui donne, en définitive, la mesure de la résistance
du barreau a I'effraction, tandis qu’avec le fer creux,
le barreau, dans toute sa grosseur, pénéire la {ra-
verse de part en part ety est fixé par une goupille
transversale. (Voyez pl. 7, fig. 119 21217.)

119. Le fer creux peut s’appliquer aux balcons,
balustrades, tables de communion, rampes avec or-
nement, fenétres, échelles, riteliers (pl. 10, fig. 358,
359), travaux d’ameublement, étagéres, pavillons,
tonnelles et berceaux, colonnes et rouleaux de stores,
lits en fer, etc., etc., tuyaux de conduite, tuyaux &
gaz, éprouvés pour ceite application 4 une pression
intérieure de 15 atmosphéres au moins, qui peut, &
I'aide d'une augmentation dans 1’épaisseur du fer,
s'élever jusqu’a 300 atmosphéres et au-dela.

120. En admettant que la durée d'une grille en
fer creux, aujourd’hul constatée de vingt-quatre ans,
ait pour maximum trente ans, I'économie présentée
par la grille en fer creux serait encore assez grande
‘pour que les intéréts capitalisés de la somme épar-
gnée lors de l'achat primitif suffisent et au-deld &
I'achat de deux grilles nouvelles, méme en fer plein,
en supposant méme, ce qui n’est pas, que la premiére
soit sans valeur au bout de ce laps de temps. S1 I'on
compare, en effet, le prix de revient d'une travée de
grille dormante de 3 métres de long sur 2=.50 de
haut, tout compris, & 3 traverses, barreaux ronds de
0m.029, on trouve que cette travée en fer massif, pe-
sant 365 kilog., couterait, a 80 cent. le kilog.,
292 fr., tandis que la méme grille en fer creux, tout
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ajustée, ne reviendrait qu’a 140 fr.; ce qui réalise,
en ce cas, en faveur du fer creux une économie de
plus de moitié. |

121. Pour terminer ce que nous avons a dire des
fers creux étirés & chaud, nous signalerons comme
un des produits les plus remarquables de ceite in-
dustrie, une espéce particuliere de tubes dits doublés.

Ces tubes sont formés de deux tubes ordinaires 1n-
troduits I'un dans 'autre, 2 joints opposés, et que I'on
étire ensemble jusqu'a ce qu'ils soient parfaitement
soudés et incorporés 'un dans I'autre, de maniére i
ne former qu'un seul et méme tube.
~ L’expérience prouve qu’en introduisant de force
un mandrin conique dans le tube, il se déchire a un
point quelconque de la circonférence, tandis qu'un
tube ordinaire s’ouvrira toujours dans la soudure;
en répétant plusieurs fois ’expérience sur le méme
tube, on remarquera qu’a chaque expérience la dé-
chirure se fait dans ume direction différente des
précédentes. De cette maniére se trouve résolu le
probléme de fabriquer des tubes en fer sans sou-
dure, c’'est-a-dire des tubes dont la résistance ait
pour limite la résistance du fer lui-méme. Si main-
tenant on considére qu’au lieu de deux tubes seule-
ment, on peut en incorporer ainsi, par la soudure,
trois, quatre, et méme un plus grand nombre, on
concevra jusqu'a quel degré peut étre porlée la ré-
sistance d’un tube, en augmentant autant que l'on
voudra son épaisseur, et par conséquent sa résis-
tance, par le doublage.
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SECTION III.

Des combustibles et de la combustion,

CHAPITRE PREMIER.

DES COMBUSTIBLES.

122. Les combustibles employés dans la forge y
jouent un double role: ils produisent de la chaleur
et peuvent réagir comme agents chimiques sur cer-
taines matiéres combinées ou msélangées avec le fer.
Comme producteurs de calorique, il est hon de les
bien connaitre et d’apprécier d’une maniére exacte
leurs différences et leur efficacité. -

123. Quoiqu’on compte, dans la métallurgie du
fer, 13 combustibles naturels ou artificiels, il n’en est
guére que quatre dont la connaissance soit absolu-
ment utile au serrurier, encore leur emploi dépend-il
des localités et de la facilité plus ou moins grande
qu'on a 4 se les procurer. Ce sont le charbon de bois,
la tourbe et son charbon, et la houtlle ou charbon de
ferre. Je sais bien qu’a la rigueur le serrurier qui
n'a pas toujours & sa disposition ces combustibles,
peut faire usage du bois brut, du bois lorréfié, du
charbon roux, de certain lignite, de houille maigre
ou séche, de coke et méme d’anthracite, mais c’est
dans des cas extrémement rares et pour lesquels
nous recommandons & nos lecteurs d’avoir recours a
des traités spéciaux. Nous n’avons pas I'intention de
faire perdre & l'ouvrier, & qu1 nous consacrons ce
petit ouvrage spécial, un temps précicux, et nous

Serrurier. )
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nous contenterons de lui enseigner ici ce qui lui est
absolument indispensable.

124. Ce qui intéresse particuliérement le forgeron,
c'est de pouvoir facilement comparer la valeur
calorifique de chacun d’eux et d'établir une échelle
de leur valeur utile dans la forge et dans diverses
autres circonstances mélallurgiques. On a cru étre
arrivé 4 ce résultat d’une maniére satisfaisante en
créant des unilés de chaleur, qu'on a nommées calo-
ries, dont chacune peut élever de 1 degré centi-
grade la température de 1 kilogramme d’eau; mais
celie donnée n’est que théorique : elle donne bien le
pouvoir abselu du combustible, mais non 1'effet
utile obtenu.

125. En admettant, avec M. Regnault, que la cha-
leur totale de Ia vapeur d’eau, saturée 4 120°.5, esl
représeniée par 640.8 calories, 1l ne s’agit plus que
de savoir combien un kilogramme de combustible
- marchand peut vaporiser de kilogrammes d’eau &

11205, et multiplier le poids obtenu par 640.8 ca-
lories. -

126. Or, d’aprés les expériences faites, les quatre
combustibles dont on se sert le plus ordinairement
dans le forgeage du fer sont :

10 Le charbon de bois, qui représente 4800calories.

20 Le charbon de tourbe — 4550
3o La houille maréchale — 9011
4o Le coke bien cuit - 0156

127. On se tromperait fortement si 'on s’imagi-
nait que ces quatre combustibles donnent une cha-
leur en rapport avec le nombre de calories qu'il re-
présente : il y a deux éléments dont l'ouvrigr doit
tenir un compte important dans I'appréciation com-"
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parative de ces matiéres : ce sont I'inflammation et la
combustibilité qui né¢ marchent pas toujours en-
semble; I'inflammabilité, qui est ordinairement pro-
portionnelle aux matiéres volatiles qui y sont ren-
fermées; la combustibilité, qui est & peu prés en
raison du carbone contenu.

128. On peut, au besoin, former un tablecau des
quatre combustibles cités et en tirer la composition
suivante, qul nous donnera, en méme temps que leur
analyse industrielle approximative, une idée assez
exacte de leur pouvoir combustible et inflammable.

Matitres
Carbone.  volatiles,  Cendres.  Alcalis,
Tourbe.. . .. 23.20 64 80 11 50 0.50
Houille.. . . . 81.80 15.10 3 10 »

Coke.. . ... 85.80 2 70 11.50 »
Charbon.. .. 93.00 3.35 0.70 0.95

ARTICLE 1°¢r,
‘Du bots et du charbon de bois.

129. De tous les combustibles, le plus inflam-
mable est le hois : aussi, ne représente-t-1l que
2350 calories; son charbon, au contraire, donne
48064 calories : c’est & peu prés le rapport qui existe
entre la composition en carbone des deux combus-
tibles :: 49.5: 98 ; il en cst de méme de la houille
grasse ou houille 4 coke, et de son coke ou charbon.

130. A volume égal, le charbon de hois donne
plus du double de la chaleur du bois qui I’a produit,
tandis qu'un volume de houille produit presque le
double de chaleur d’un pareil volume de coke. La
carbonisation de la houille donne donc un résultat
défavorable; mais le combustible brut contenant
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presque toujours du soufre, on considére la réduc-
lion en coke comme étant un désoufrage, et, sous ce
rapport, celte opération est avantageuse.

131. Le charbon de tourbe compacte est un des
meilleurs combustibles qu'on puisse employer; 1l
posséde un pouvoir calorifique presque égal & celui
du charbon de bois; mais, outre gne la tourbe
propre & la carbonisation est assez rare, quoique
celle ordinaire, au contraire, soit assez commune,
I'usage n’en est pas encore trés-répandu.

- 132. Le bois, le charbon et la tourbe sont les seuls
combustibles qui renferment des alcalis. Cette con-
sidération est & peu prés indifférente au serrurier,
qui n’a pas les mémes opérations & pratiquer que le
maitre de forges. C'est le laitier qui intéresse celui-ci,
sous le rapport de 'économie du fer dans le haut-
fourneau et de sa bonne qualité ; tandis que le for-
geron, qui emploie du fer tout fabriqué, ne peut
remédier & celui qu'il travaille 4 la forge que dans
certains cas que nous indiquerons,

- 133. Le bois, considéré métallurgiquement, se
compose de ligneux ou matiére de la combustion,
d’eau qui favorise I'ascension de la séve, et d'oxydes
terreux qui en sont la partie stérile et nese manifestent
que dans des cendres.

134. Tous les bois, sous des poids égaux, con-
tiennent la méme quantité de ligneux et ont consé-
quemment la méme valeur calorifique; la quantité
d'eau contenue dans le bois varie non-seulement -
avec les essences, mais encore avec le temps d’ex-
position 4 I'air et surtout, comme il est naturel de le
penser, avecledegré de dessiccation au moyen du feu.
~ 135. Le bois en nature vert et mal séché est re-
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marquable par ses mauvais effets; c’est pour cela
qu'on s’est avisé de lui enlever toute son cau hygro-
métrique en le torréfiant.

136. Le bois torréfié n’étant point employé dans
les forges de scrrurier, nous croyons pouvoir, sans
inconvénient, passer sous silence ses usages, ses
proprié¢tés et la maniére de 'employer. On peut cal-
culer que le hois en nature occupe un volume d’en-
viron 25 pour 400 plus grand que le bois torréfié ;
c’'est-a-dire qu'un stére de bois, lorsqu’il est entiére-
ment desséché, n'occupe plus que les trois quarts du
volume qu'il avait 4 I'état d’essence. Si la dessiceation
est poussée plusloin, le combustible passe & I'état de
charbon rouz, le volume diminue encore de 25 p. 100
et n'est plus que 50 pour 100 du hois vert; enfin la
dessiccation étant encore poussée plus loin, le com-
bustible arrive 4 'état de charbon noir, ct le volume
diminue de nouveau de 25 pour 100.

137. Résumé : un stére de bois vert, ou avant été

peu exposé a l'air et pesant, en ce cas, 325 kilo-
grammes, donne :
' Poids

Volume e~ emm——
rédnit. davolume. dumét. cub,

Bois torréfié. . . . . . 0 770 212kil. 223 kil.
Charbon roux.. ... 0.5 162 204
Charbon noir. . ... 0.240 78 230

138. Quant & la valeur calorifique utile, voici ce
que donnent le calcul et 'expérience :

Valeur calerifique

Carbone
contenu. théorique. utile.
Boisvert.. ... .. .. 50 2050 2350
~ Bois torréfié. . . ... . 90 3666 2040
Charbon roux. ... .. 70 6000 4000

Charbon noir. ... . .9 7030 4860
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'139. Le poids du charbon de bois différe suivant
I'essence : un hectolitre de charbon de chéne pése de
20 & 24 kilog., tandis qu'un hectolitre de charbon de
sapin du nord ne pése que 47 kilog., et un hectolitre
de pin sylvestire que 48 kilog. D’aprés cela, le poids
d’'un métre cube de charhbon, mesuré suivant I'usage
du commerce, est :

Chéne et bois dur. . ... . . 200 & 240 kilog.
Sapin da Nord et bois tendre.. . . . 179
Pinetsapin. . .. ....... 180 4 183

| ARTICLE 2.

De la tourbe.

140. Le bois est da & la plante vivante. Lorsqu’elle
cesse de végéter, elle rend 4 la terre des éléments
charbonneux, qui jouent dans les couches du globe,
ou i sa surface, des roles différents en rapport avec
la nature des matériaux qui les composent. Les troncs
et les branches s’y accumulent en bancs horizontaux,
restent enfouis dans la croiie minérale et y forment
des lignites ; les fibres ligneuses minces, les feuilles,
les mousses, les plantes herhacées y constituent des
planchers d'un combustible trés-varié, différant sui-
vant les localités, qu’un nomme fourbe.

141. 1l n’y 'a qu’une espéce de tourbe qui inté-
resse le serrurier, c’est la tourbe compacte, dite
tourbe de montagne, dont le stére pese 300 kilog. et
Pheetolitre 30. La tourbe naturelle de marais, pié-
tinée, pétrie avec les pieds et moulée, s'¢léve jus-
qu'au poids de 525 kilog. au stére, ou 52 kilog. 2
I'hectolitre ; on peut méme en porter le poids, en la
comprimant sous des machines, & 800 kilog. le stére.

ou 80 kilog. lhectohtre.
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142. C'est & son peu de tencur en soufre que la
tourbe doit d’étre emplovée au chauffage des chau-
diéres olt 'on fond le mastic asphaltique employé 4
la fabrication des trottoirs de Paris. Avant qu’on fit
usage de ce combustible, on employaitde la houille
qul, en trés-peu de temps, détruisaitles chaudidres de
fer en faisant des trous au fond, qui était de toélede fer,
et out 11 se formait facilement un sulfure de fer da &
la combinaison de la vapeur sulfureuse avec le
métal.

143. L'inconvénient de la tourbe naturelle, c’'est
de donner beaucoup de cendres. En général, la si-
lice domine dans les résidus de la combustion, ce
qui n’offre aucun inconvénient au serrurier; mais il
n’en est pas de méme de I'emplol de la tourbe qui,
comme celle de Troyes, de Haguenau, ete., renferme
du soufre, ou, comme celle de Vassy, contient du
sulfate de chaux, le soufre étant toujours plus ou
moins nuisible a la qualité du fer, méme lorsqu’il
est & 1'état solide.

144. On peut donner & la tourhe, par le feu, le
degré de concentration du charbon que 'on désire.
Une tourbe de Framont (Vosges), analysée avant et
aprés la carbonisation, a présenté les deux compo-
sitions suivantes:

Avant, Apres,

Carbone.. .. ... ... . 26 67.20
Cendres.. . . « « v . « 4 - 3 92.00
Matiéres volatiles. . ... 7 10.80

100 100.00

148. Ce n’est guére qu’a I'état de charbon, ou du
moins de forte concentration, que nous conseillerons
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au serrurier de faire usage de la tourbe, et, dans ce
cas, il trouvera pour valeur calorifique les chiffres
théoriques suivants :
Tourbe compacte dure séchée.. . . 3000
— comprimée. . .. 4000
— torréfiée.. . . . . 6000
— carbonisée . . . . 7000

146. L’application de la tourbe au forgeage 2 main
du fer ne présente pas de difficulté. 1l n’en est pas
de méme dans la métallurgie, ou des hommes connus
par des travaux importants dans I'industrie et la
science, Karsten. Wagner, Lampadius, n’ont pas su
entrevoir ol gisait la difficulté pour la production
de ]a fonte, et ne paraisseni pas s'éire douté que la
puissance, la pression et I'application du vent dans
les hauis-fourneaux devaient é&tre, avant tout, ré-
glées et proportionnées aux combustibles qu'ils ont
employés avec aussi peu de sagacité que le feraient
encore aujourd’hui nos maitres de forges.

ARTICLE 3.
_De la houille.

147. La houille est le résultat de la destruction de
foréts herbacées, bitumineuses, due 4 des catastro-
phes dans lesquelles 1’écorce minérale terrestre, la
chaleur centrale et les eaux superficielles ont joué
de grands roles. 1l est probable que les plantes qui
ont été détruites et qui, par leur accumulation en
couches successives, ont formé les terrains houillers,
vivaient dans une atmosphére chaude, riche en car-
bone, et avaient des dimensions dont on ne retrouve
qu’a peine les analogues sous la zone torride.
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148. La composition de la houille est assez gé-
nérale et présente une grande analogie, quels que
soient sa qualité et I'usage qu'on en fait dans l'in-
dustrie, en en faisant une distinction basée sur cer-
taines propriétés : ¢’est toujours, comme dans tous
les combustibles naturels, du carbone, signe de la
combustibilité, des gaz bitumineux résultant de I'in-
flammabhilité, et des matiéres infusibles et solides ou
résidus terreux. .‘ |

149. En pénétrant dans la profondeur des terrains
houillers et descendant des couches de houille les
plus voisines de la surface vers celles qui avoisinent
le dépot le plus ancien, on passe naturellement de la
houille grasse bilumineuse & la houille maigre, la-
quelle contient & peine quelques traces de bitume,
puis 4 1a houille séche, qui n’en contient plus. Cette
dernicre, selon toute probabilité, est un charbon na-
turel dans lequel la distillation se serait opérée,
pour ainsi dire, en vase clos et sous une énorme
pression. C’est ce qui donne 4 la houille séche une
grande compacité, et distingue cette espéce de coke
naturel du coke hulleux et léger fabriqué artificiel-
lement avec la houille, et met sa valeur calorifique
en rapport avec la plus grande quantité de carbone
qu’il contient.

150 La présence du bitume distingue géncéralc-
ment les couches de houille les plus ¢loignées du
noyau central et probablement incandescent du
globe. Il est probable que c'est & cette substance
grasse qu'est due la carbonisation des matiéres vege-
tales sur grande échelle. 1l est bon de remarquer
toutefois que si I'on ne renconire le bitume le plus
souvent que dans les couches supérieures, c'est que
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les autres se sont trouvées exposées i la chaleur des
roches métamorphiques, des irruptions de basalte,
etont subi l'influence de circonstanceslocales qui ont
porté quelquefois la distillation des matiéres grasses
jusqu’aux couches qui, par leur position, semblaient
devoir y échapper.

151. Le terrain sur lequel reposent les terrains
houillers n’a aucune influence sur la qualité du com-
bustible; car si la houille grasse de Rive-de-Gier
a pour base le micaschiste etle gneiss, celle de méme
qualité des environs d’Olloniego, en Asturies, repose
sur le calcaire silurien. Le micaschiste et le gneiss,
d’ailleurs, servent de charpente a la houille séche de
Prades et de Javjac, dans I'Archéche. Le calcaire
silurien, d’un autre co6té, soutient également et la
houille maigre de Binon et celle grasse de Torazo,
en Espagne. |

152. Il est difficile de connaitre la qualité de la
houille & sa couleur; la plupart des houilles fran-
¢aises et anglaises sont d'un beau noir, tandis que
quelques-unes, telle que celle de Savero, en Castille,
est presque grise. .

153. L’aspect gras, vitreux ou mat; la texture
prismatique, grenue, lamelliforme; la cassure con-
choide, compacte, schisteuse, n’indiquent point d'une
maniére certaine les qualités des combustibles. En
général cependant, 1'éclat plus ou moins brillant,
plus ou moins métalloide, est le signe d’une houille
moins bitlumineuse. Le bitume donne un aspect plutot
gras que métalloide, plutét mat que brillant.

154. Sans pousser plus loin cet examen des diffé-
rentes qualités de houille, nous dirons que la ma-
ni¢re qui nous parait la plus rationnelle de classer,
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dans 'industrie, cette sorte de combustible, est celle
qui consiste & la placer dans I'échelle des matiéres
productives de la chaleur, selon le double effet in-
dustricl : inflammabilité et combustibilité, et de
prendre pour unités d’appréciation leur teneur en
bitume ou gaz, et en carbone ou chaleur.

155. Ainsi, nous pensons que l'utilité étant prise
comme base de classification, c’est une trés-bonne
méthode que de les classer en 1° houille ¢rasse ou
hitumineuse ; 2° houille demi-grasse ou flambante;
3° houille maigre ou a courte flamme; et 4° houtlle
séche.

1535, D’aprés cela, si I'on veut classer les houilles
d’aprés leur maniére de se comporter dans les usages
auxquels on les applique et I'effet le plus immédiat
qu’'elles produisent, on aura les compositions sui-
vantes :

Grasse. Flambante. Maigre. Seche.
Carbone. . ... 82.72 81.81 §5.01 90.11
Mat. volatiles. . 13.60 15.14 12.46 753
Cendres. . ... 3.68 3.08 2.53 2.36

100.00 100.00 100.00 100.00

A proprement parler, il n’y a que trois espéces de
houille : 1a houtlle grasse, la houtlle maigre et la
houille séche.

156. La houille grasse, celle dite maréchale, estla
plus propre i la forge, notamment pour la soudure
du fer, elle donne un coke trés-boursoufflé, se coa-
gule avec facilité et permet a 'ouvrier de bien en
envelopper son fer et de former voute au-~dessus, de
maniére & le protéger contre F'oxydation. |
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157. La houille maigre ou flambante est celle qui
réchauffe le plus vite et le plus facilement le fer:
malis son usage le plus commode est de chauffer Pair
quiest fourni aux soufflets et la chaudiere qui produit
la vapeur pour donner le mouvement.

158. La houille séche n’est d’aucun usage pour le
serrurier, et nous n'en parlons ici que pour protester
contre Ja confusion que font volontiers messieurs les
académiciens de ce combustible avec celui nommé
anthracite, qui ne lui ressemble guére et que les
ouvriers de I'Isére ne confondent pas comme nos
savants de Paris.

1589. L'anthracite se trouve jusque dans le terrain
cambrien ; il présente une telle difficulté d’inflam-
mabilité que les ouvriers I'ont surnommé charbon
incombusiible.1l est probable que 'anthracite, formée
des détritus des plantes primitives, telles que le pal-
mier et les fougéres, dans une atmosphére tellement
riche en carbone qu’elle excluaif les animaux &
organes respiratoires, soumise, dés son origine,
une immense chaleur et & une énorme pression, n’a
pas di sa carbonisation an bitume, qui, & cette
époque, devait exister 4 I'état de vapeur dans les
hautes régions gazeuses qui environnaient le globe;
mais qu’ellc estlerésultat d’un mode decréation dans
quuel la chaleur et la pression ont di Jouer les
premiers roles.

160. Les exploitants et les commerg¢ants ont donné
aux diverses sortes de houille des dénominations que
I'usage a consacré :

 Dans les houilléres de la Loire, on nomme pérat
la houille en gros morceaux; grélat et grélasson,
celle en morceaux d'un décimétre cube environ;
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chatilles et chappelle, celle qui a la grosseur d’un
ceuf au plus; menu, tout ce qui est au-dessous. On
donne le nom de menu sortant aumenu et i la pous-
sicre mélée de chatilles; le menu sortant, les chi-
tilles et la poussiére forment & peu preés le tiers du
charbon exfrait. |

Dans- le bassin du centre, ces dénominations sont
un peu changées : celles de pérat, grélat et menu y
sont bien conservées, mais on nomme malbrouck et
petit malbrouck ce qua Samt—Etlenne on nomme
chatilles.

Dans le bassin. du Nord, ces dénominations se
changent en pérat, gréle, chiiilles, menu sortant,
menu de forges, menu pour gax.

Les bassins d’Alais et de Bessége ont adopté le
nom de mottes pour exprimer le gros charbon.

Il est plus ordinaire, en Belgique, de classer les
houilles, selon leur qualité, en houtlle grasse, demi-
grasse, ﬂambante ou quart-grasse et mmgre, le flénu
est de qualité demi-grasse.

161. La quantlté de chaleur déweloppée par les
houilles varie beaucoup pourles différents pays et les
différentes exploitations d'une méme conirée. Il
résulte d’'un grand nombre d’essals, fails sur des
bouilles trés-diverses, que le pouvoir calorifique de
chaque variété peul étre exprimé en calories indus-
trielles par les chiffres suivants :

Calories pourles houilles

marchande.  séchée.

Houille Raffaud, de Rive-de-Gier 4563 »
~— 3 gaz de la Ricamarie. . 3395 »
— anglaise. . « ¢ 0 0 0. .. 4845 4903
— de Prusse anthraciteuse. 5152 5171

— —  grasse.. ... 4002 4934
Serrurier. 6
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Calories ponr les bouilles .
— R " e g,
marchande. séchée.

Houille de Silésis. Waldenbourg 4538 4749
~— de Silésie, supérieure. . 4259 4442
— de Saarbruck, ordinaire. 4802 4962

d’Eschweiler, grasse. . . 5667 o716

d’Aix-la-Chapelle. . . . . 4348 4405

de Westphalie, séche.. . 4133 4204

—_ ~ grasse. . 9193 0287

I

d’Amérique. . . . . ... 748 »
de Commentry. ... .. 5636 »
— de Bezenet, ..... . . 4927 »

162. Voici le poids commercial d’un hectohtre de
quelques houilles francaises :

Bezenet. .......¢.o0... 76 a 78 kilog.
Commentry. ... .. e ee ... 183479

Les Ferriéres., .« o . v v o... 78479
LeCreusot.. . . v v v s o «v. 19280
Decise. v v v vt v o v o o b e 82 a 83
St-Etieone.. . .. ... ..... 832384.5

La Taupe. . ........... 85 & 86
Anzin.. ... ..... t e s ee s 85 & 86

La Combelle.. .. .. .. . ... 86a87

LaBarthe. . ........... 88289

ARTICLE 4.
De la carbonisation.

- 163. Lacarbonisation du bois, ¢'est-a~dire sa dis-
tillation au fen pour en obtenir le charbon, a pour
but de concentrer le carbone ou ¢lément de com-
bustibilité en un plus petit volume; en brilant de la
houille, le volume, au contraire, augmente, mais le
soufre el quelques parlies nuisibles au fer se dissi-
pent en partie dans I'air, ou se liquéfient de maniére
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que le coke ou charbon obtenu est plus propre au
traitement métallurgique du fer et ne peut plus lui
donner de mauvaise qualité. Le coke, qui a de grands
avantages dans les hautls-fourncaux, n'est donc pas
d'unc grande importance pour l¢ serrurier.

164. Lacarhonisation de la houille se fait de trois
manicéres : en meules, ¢'esi-a-dire en tas et & l'air,
d'une maniére analoguce & la méthode qu'on emploie
pour carboniser le bois et en oblenir le charbon;
entre murs, espéce de meule garantie de l'air sur
plusieurs cotés; en fours clos et & 'abri du contact
de I'atmosphére.

165. Le produit obtenu de ces trois manidres
d’opérer varie un peu et donne des qualités de coke
fort diftérentes : en meules, le rendement est rare-
ment de plus de 40 a4 42 pour 100 ; entre murs, il
s'¢leve & 44 et 48 pour 100; en fours, & 50. Mais, en
mcules, le coke est plus compacte, moins boursoufflé,
plus sonore, plus pesant ct plus convenable pour la
mélallurgie. M. Griiner, directeur de I’école des
mines de Sainl-Etienne, adonné les résultats suivants
d’'essais faits par lui sur les divers rendements en
coke de la houille des lites. Ils ne peuvent éire de
grand usage:

Au creuset (analyse immédiate).. . 64 4
A la cornue (distillation lente), . . 66 2

A l'usine & gaz de Saint-Etienne. . 635.6
Distillation pour essence. . .« . . . 76.9

166. Ces essaisthéorigues et plus curieux qu'utiles,
comme en général tout ce qu'imaginent et publient
les savants, ne sauraient intéresser 1'ouvrier; nous
donnerons, & notre tour, dans un but entidrement
contraire, le résultat d’essais et de calculs que nous
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avons faits pour nous assurer de la quantité de soufre
contenu dans ces divers combustibles, ou du moins
de leurs cendres :

Coke en meules, 9 kil. de sous-protosulfure, contenant 2 de soufre.
— en fours, 11 kil. de protesnlfure, B R
Houille brute, 15 kil. de persulfure, —_ 8 -
167. 11 faut remarquer que le coke fait avec de la
houille tout venant, c¢’est-3-dire avec du charbon tel
qu'il sort de l'exploitation miniére, pése ordinaire-
ment environ B pour 100 de plus que le gros. Voici,
comme exemple, les poids du métre cube de quatre
cokes venant de Mons : - -

Tout venant. -~ Gros. En moins. -
441 kil. ... 420 kil. 4 76 pour 100.
439 45 . 85.47 @ —
419 . 394 4.37 —
423 . 401 | 5 20 —

CHAPITRE 1L °
DE LA COMBUSTION,

- 468, La combustion est I'opération que subit un
corps qui brile avec dégagement de chaleur et de
lumiére.

169. Briler un combustible dont 1'élément prin-
cipal est le carbone, ¢’est décomposer ce combustible,
en séparer le carbone et combiner celui-ci avec cer-
taine partie de I'air atmosphérique; combinaison qui
développe du calorique, pendant qu’elle s’opére,
comme cela arrive toujours dans les combinaisons
chimiques. L’air, en s’emparant du carbone, gazéific
celui-ci et forme une substance gazeuse quis'échappe
dans l'atmosphére et qu'on nomme gaz acide car-
bonique. .



DE LA €OMBUSTION. 1)

170. Pour que I'air atmosphérique donne une cha-
leur forte en se combinant avec le combustible, il
faut qu'il soit animé d'une ceriaine vitesse, d'une
certaine densité et d'une chaleur convenable. Ces
trois conditions sont remplies par des machines
nommeées souftlets qui chassent l'air avec une force
convenable dansles forges ou les fours, en lul don~
nant un degré de compression voulue et aprésqu’il a
été chauffé préalablement.

171. Car la premiére condition pour briler un
combustible ¢’est que ce combustible soit enflammé.
C'est pour cela que les ouvriers appelaient charbon
incombustible cette‘espéce de charbon de terre au-
quel on a donné le nom d’anthracite, qui ne s'en-
flamme qu-avec la plus grande difficulté et 2 I'aide
d’un autre combustible, tel que le hois ou le charbon
de bois. Pour faire du feu, il faut donc du feu et,
comme la combustion est P'acte par lequel le com-
bustible passe, en s’unissant 4 l'air, de P’éial solide
a I'¢élat aériforme, 1l faut que celui-c1 ouvre ses
pores continuellement a l'action de la chaleur, se
dilate, s’unisse a lair qui s’échauffe & son tour et
s’échappe sous une nouvelle forme,

172. On favorise la combustion en échauffant air
qu'on projette sur le combustible et le portant & une
assez haule température, pour qu'en s'iniroduisant
dans ies pores du combustible, 11 le prépare, une
fois enflammmé, & opérer et & continuer les réactions
par suite desquelles il change de nature el produit
de la chaleur,

173. Nous croyons devoir renvoyer ici & notre
Maitre de forges pour l'explication d'une foule de
phénoménes peu intéressants d’ailleurs pour le ser-
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rurier. Qu’il suffise de savoir que ce n'est pas seu-
lement la quantité d’air fourni a la forge, c'est la
vitesse avec laquelle elle est lancée, c’est la pression
sous laquelle elle est injectée qu'il faut considérer.
Un savant praticien a trouvé que 100 pieds cubes d’air
projetés dans un fourneau, sous une pression de 2
pouces de mercure, produisent le méme effet que
200 pieds cubes sous la pression de 1 pouce, avec
cette différence que dans ce dernier cas on brile le
double de charbon.
- 474. Toute machine 4 I'aide de laquelle on lance,
dans I'intérieur d’'un fourneau, de I'air recueilli au
dehors, porte le nom de machjne soufflante, ou plus
simplement de soufflet. |
~ 173. Les causes qui donnent au vent chauffé son
efficacité sont multiples et assez difficiles a expli-
quer. Si I'oxygéne de Tair arrive froid sur le com-
bustible, il absorbe du calorique pour vaporiser le-
carbone solide; s’il est introduit chaud, il porte son
calorique avec lui. L’air chaud économise donc tout
le combustible qu'il edt fallu dépenser pour préparer
le charbon & son changement d’état, et tout le temps
qui et été cmployé 4 produire Ia chaleur nécessaire
a cette préparation. 11 doit donc ménager et le com-
bustible et le temps. |

176. L'emploi de P'air chaud appliqué aux forges
de maréchal et de serrurerie procure une triple éco-
nomie de combustible, de métal et de main-d’ceuvre.
Ceprocédé est maintenant trés-répandu en Allemagne.
En France on n’en a encore fait que des applications
peu nombreuses. Nous croyons donc utile de nous
étendre un peu ici sur les divers appareils et les ap-
plications d'un procédé qui devrait étre plus géné-
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ralement pratiqué, puisqu’il procure des avantages
incontestables.

Ilexiste plusieurs appareils, 2’aide desquels on peut
appliquer l'air chaud & de petits foyers de forges;
nous allons en faire connaitre quelques-uns :

177. Celui de M. Hoffmann, de Breslau, figuré
pl. 8, fig. 493, 194, 195, se fixe dans la mag¢onnerie
de la forge. La figure 193 représente la coupe ver-
ticale passant par 'axe de la tuyére o; la figure 194
montre la plaque antérieure de la caisse i air chaud,
celle ol vient s’adosser le foyer; de petites fléches y
indiquent la direction des courants d’air et les cloi-
sons qui les déterminent. Enfin, la figure 195 repré-
sente la coupe horizontale de Yappareill, passant
également par 'axe de la tuyére.

Le vent amené du soulflet par un tuyau a a, fig.
193, 194, circule, comme l'indiquent les fléches,
derriére la plaque de fonte qui est en contact immé-
diat avec le combustible, et sort par la tuyére o o.

La plaque postérieure avec les cloisons du vent et
le tube postérieur R R, fig. 193 et 195, uniquement
destinée au nettoyage de l'appareil, est d'une seule
picce, et enfonie, comme le reste de I'appareil; elle
s'assemble avecla plaque antérieure 21'aide de brides
et d’écrous.

La plaque antérieure étant exposée a toute la cha-
leur directe du foyer, courrait souvent le risque de
s¢ fendre par suite d’une dilatation inégale; mais
on a cu soin de fondre séparément la partie centrale,
et de lui donner beaucoup plus d'épaisseur. G'est elle
qui forme la tuyére et regoit le busillon o, ce qui
permet de la remplacer facilement quand elle vient
4 ¢tre brilée par l'action prolongée du feu; elle
s’assemble également a écrous.
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Le tube postérieur R R est fermé hermétiquement
par une espéce de tampon serré fortement au moyen
d’une vis qui traverse une bride en fer, fixée exté-
rieurement comme I'indique la figure 193.

178. Un nouvel appareil, celui qui a été construit
par le méme serrurier Cotti, & Hanovre, d’aprés les
indications du professeur Kermasch, est encore em-
ployé en Allemagne; il consiste simplement en trois
ou quatre tuyaux paralléles réunis par des coudes
qu’on dispose au-dessus du foyer, de maniére & ce
qu'ils en recoivent I'action de la chaleur perdue; il
peut s'exéecuter en tole forte ou en fonle, a volonté;
le vent froid arrive par un tuyau courhé, traverse
successivement ces tuyaux parailtles, et est alors
amené chaud a la tuyére par un second tuyau re-
courbé qui termine cet appareil simple.

179. Un troisiéme apparcil dont se servent main-
tenant quelques serruriers de Paris, et invenlé par
M. Philip Taylor, présente des différences notables
avec celui de M. Hoffmann. Le foyer se trouve placé
au-dessus de la boite ot vient circuler I'air qui s'é-~
chauffe ainsi par suite de 'action de la chaleur di-
recte du foyer, inférieurement et latéralement. La
fig. 196, pl. 8, représente 1'¢lévation latérale de I'en-
semble de Tappareil; la fig. 197, I'¢lévation anté-
rieure, la caisse a air y est figurée en coupe, suivant
la ligne 3, 6, de Ia fig. 201 ; les fig. 198 et 199 re-
présentent les boiles du fond en projection horizon-
tale et en coupe verticale, suivant 1a ligne 1, 2 de la
projection ; les fig. 200 et 201 représenteni ¢gale-
ment en projection et en coupe, suivant la ligne 3, 4,
la ligne supérieure de la boite & air chaud,a la-
quelle sont fixées lescloisonsF, F, F, qui figurent une
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espéce de labyrinthe que I'air est forcé de parcourir,
suivant que I'indiquent les fléches, avant de se
rendre dans le compartiment ol est placée la tuyére;
la figure 202 indique la projection et la coupe de la
tuyére, qui se termine par une virole qu’on place en
V, de maniére 4 pouvoir varier son diamétre & vo-
lonté. Enfin, les figures 203 et 204 indiquent la pro-
jection et la coupe de la plaque M, M, fig. 196 et
197, qui fait le fond du foyer de la forge: les lettres
sont destinées & faire connaitre les parties corres-
pondantes dans les plans et les coupes.

180. Toutes les jointures de ces appareils, ala
description desquels nous nous bornerons ici, doi-
vent étre lutées avec soin et avec un mastic qui
puisse facilement résister & I'action de la chaleur,
composé de soufre, de sel ammoniac et de limaille
de fer; mais celul qui a été reconnu le meilleur, et
que fait employer M. Virlet, pour tous les appareils &
air chaud, se compose d'un mélange de six parties
de limaille de fer ou de fonte, de préférence de cette
derniére, avec une de blanc de céruse {carbonate de
plomb) en poudre, et quelquefois une partie d’argile,
le tout délayé, jusqu’a consistance de péte, avec du
vinaigre, pour faciliter Poxydation du fer ou de la
fonte. Ce mastic, lorsqu’il est bien employé, acquiert
la consistance de la pierre, et résiste parfaitement
au feu le plus intense. Le dessus et le dessous de
Iappareil Taylor, quand ils sont bien emboités 'un
dans l'autre, n’ont besoin que d’étre lutés avec du
masiic. .

181. L’air se trouve tellement échauffé, principa-
lement avec les appareils Hoffmann et Taylor, qu’il
bleuit le fer méme immédiatement, et qu'une barre
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de 8 ou 11 centimtres carrés peut &ire amenée du
rouge obscur au blane soudant, en moins de 15 mi-
nutes.

182. Des expériences comparatives i 'air froid et
a Pair chaud ont éLé faites en Allemagne, avec I'ap-
pareil Kermasch. Avec une forge ordinaire & I'air
froid, pour forger 49 kilogrammes de fer anglais de
15 millimélres carrés, en pointe, & scellement ou &
pointe, il 2 fallu 67 kilogrammes de charbon de terre,
et I'on a eu 6 kilogrammes pour cent de perte sur le
poids du métal; avec I'air chaud, au conlraire, pour
la méme quantité de fer employé, on n'a eu que
5 kilogrammes pour cent de perte, et I'on n’a con-
sommé que 42 kilogrammes de charbon. On avait
donc une économie de 48kil.500 pour cent sur le
combustible, un sixitme de moins dans le déchet, et,
en outre, le fer travaillé était lui-méme plus doux,
micux forgé et sans paille.

183. A Paris, des expériences comparatives sem-
blables ont ¢été faites par MM. Lecocq et Virlet, avec
I'appareil Taylor etune forge ordinaire,chez MM. Jac-
mard, fréres, mailres serruriers, rues d'Assas, n® 26,
et Albouy, n® 15, et ont moniré qu'on obtenait, par
Pemploi de I'air chaud, un quart d'économic sur le
temps avec ‘plus d'un tiers de moins sur le déchet;
quant & la consommation des charhons, la différence
a été peu sensible.

184. Enfin, d’autres expériences faites dans le
Wurtemberg, avec un appareil composé de tubes de
fer-blanc disposés transversalement au-dessus du
foyer, et ne chauffani I'air qu’a 120 degrés du ther-
mom¢étre de Réaumur, ont donné :1°untiersd’écono-
mie sur le charbon de bois; 2° une économie de métal
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par la diminution du déchet, puisque, de 70 kilog.
de fer en barre, on a obtenu 50kil.500 de fer con-
verti en pelits objets; 3° une amélioration des pro-
duits, car le fer chauffé plus rapidemnent est resté plus
blane et plus doux.

185. Pour mesurer les températures, cc qu’il est
souvent bon de conslaler, on se sert de thermomdétres
& air chaud, qui peuventindiquer jusqu'a 340 degrés
centigrades; mais il est difficile de se garantir del'in-
fluence du ravonnement des parois souvent fort
¢chauffées dans ces sortes d’appareils, en sorie quon
aurait des Indications beaucoup plus élevées que la
température réelle de I'air; pour obvier 4 cet incon-
vénicnt, on a différents alliages de plomb, de bis-
muth et d'étain, dont le terme de fusion est bien
connu; et, comme on n’a besoin de connaitirc la
température qu’approximativemen(, l'usage de ces
alliages peut trés-bien suppléer a V’emploi du thermo-
métre. Un trou ou un petit tube fixé a l'extrémité du
conduit de I'air chaud sert & introduire une petite
capsule en terre, contenant une certaine quantité de
I'un des alliages dont il est question, et qul servent &
évaluer assez exactement, par leur fusion, la tempé-
rature de I'air qui arrive sur ie foyer. Voici les diffé-
rents degrés de fusibilité des alliages dont on peut
S€ Servir :

Bismuth.  Plomb. Etain.  Deg. de fusion.
" Alliages de 8 parties. 6 parties. 3 parties. 78 R.

2 2 1 90
2 2 2 99
2 3 2 106
2 4 5 121
| 4 5 130
2 » 5 140
| » 51 151
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. En diminuant ensuite la proportion d’étain, -de
sorte qu'elle ne soit plus que 4/3, 2/3,'1/2, 1/3, 1/6,
1/15 de celle du plomb, on a des alliages fondant a
1590, 1690, 1820, 2000, 216°, 231°; enfin, le plomb
pur, fondant & 253°, donne un -dernier terme de
température. | :




DEUXIEME PARTIE.

DE L'ATELIER,

Nous divisons cetle seconde partic en deux sec-
tions : la premiére comprenant les outils, ustensiles
et machines employés par le serrurier pour les di-
vers travaux et opérations qu'il a & faire; la seconde
décrivant ces travaux et opérations.

SECTION [Ire,

Atelier proprement dit, outils et machines.

CHAPITRE PREMIER,.

DE LA FORGE.

186. L’atelier du serrurier doit étre assez vaste
pour qu'on puisse chauffer & deux soufflets sans
nuire au fravail des établis. Ii doit en outre élre
éclairé d’'une maniére qui lui est propre, ¢’est-a-dire
qu’il convient que le plus grand jour donne sur les
établis ; un jour moyen sur l'enclume; quant 4 la
forge, elle est mieux dans un lieu sombre, afin de
pouvoir bien distinguer la couleur du fer en chauf-
fant; cette condition est plus indispensable encore
dans le recuit, parce qu'on ne peut le juger que par
la couleur. .

187. La forge proprement dite est un paraliélo-

Seryurier. | 7



rt DE LA FORGE.

gramme de magonnerie; on la fait le plus souvent
en briques et en platre; on pourrait la faire mas-
sive; mais, pour employer moins de matériaux et
ménager de l'espace en dessous, on l'évide & vo-
fonté, et,dans les vides, on place le baquet & charbon,
I'auge avec le goupillon pour mouiller quand on le-
désire; I'ensemble de cette maconnerie est lié de
barres de fer plat qu'on nomme ceinture, et de tra-
verses qu'on appelle cdtes de vache, retenues les
unes aux autres a crochet. C’est cet ensemble qu'on
nomme la paillasse. (Voyex pl. 1, fig. 1 et 2.)

188. La surface de la forge n’est pas de niveau,
elle creuse au milieu; cetie profondeur peut étre de
11 centim. & partir des trois faces abordables jus-
qu'au foyer, qui s'éléve sur la quatrieme face ot il
est maintenu par un petit mur de refend, derriére
lequel passe le tuyau qui-conduil le veni du soufflet;
ce tuyau prend ict le nom de tuyére; il est souvent
de cuivre. C'est 'orifice de cette tuyére qui traverse
le foyer. Des maiires serruriers conseillent de faire
ce foyer, qu'on nomme aussi contre-ceur, avec des
ardoises superposées ct liées avec de l'argile bien
pure; d'autres ont un foyer de fonte, et, quand le
travail de la forge a'tellement agrandi la bouche de
la tuyére qu'elle est hors de service, ils retournent la
plaque de fonte, sur les autres faces de laquelle on a
ménagé a la fonte d’autres ouvertures pour la tuyére,
Des serruriers qui forgent beaucoup prétendent que
le foyer de fonte consomme trop de charbon, et pré-
férentla brique qui, & notre avis, est de beaucoup
préférable. La bouche de la tuyére ne doit pas étre
au niveau de l'atre de la forge, elle doit étre un peu
“¢élevée ; le bord de la paroi inférieure doit étre &
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4 centim. tout au plus au-dessus de l'dtre. Ainsi, la
houche entiére dela tuyére a tout son diamétre, plus
4 centim. d’élévation. Cette disposition a pour objet
de faire passer le vent 3 centim. 4 peu prés au-
dessous de la piéce qu'on veut forger. Toute la
construction placée au-dessus de la forge pour con-
duire la fumée au canal de la cheminée, se nomme
la hotte, elle est supportée par le manteau. Derriére
le mur auquel s’adosse la forge, passe le canal de la
tuyére, qui part du bout du soufilet; lorsque le local
le permet, on place le soufflet aussi haut que pos-
sible, afin de ménager 1'espace, et passer librement
au-dessous sans géner le service. -

189. Le soufflet est 4 deux vents, (Voyex pl. 4,
fig. 3.)

Le soufflet dont se sert aujourd’hui le serrurier
est une machine faite de deux plans de bois réunis
par-un cuir; on nomme ces plans volants ou bajoues,
et I'un des deux est mobile {(Voyez pl. 1, fig. 3); mais
si le soufflet est double, il y a trois plans, dont deux
mobiles; on nomme les premiers soufflels a un vent,
les autres soufflets a deux wvents; dans le soufflet
simple, le plan supérieur est fixe, celui de dessous se
meut 3 I'aide d’une chaine ou d'une corde attachée
au bout d'une bascule qu'on fait agir avec la bran-
loire; ¢’est le plan inférieur qui est percé pour la
soupape ; un poids de 7 kilog. 4/2 pour les petils
soufflets, de 138 kilog. pour les gros, suspendu & ce
volant, le fait baisser vivement quand la bascule le
lui permet, pour introduire de nouvel air entre les
deux plans; cet air, comprimé par les deux plans,
fuit par le canon et la tuyére.

Dans le soufflet double, le plan du milien est im-
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mobile; la bascule, mise en mouvement par le cor-
don, souléve le plan de dessous pour donner aux
volants le mouvement d’oscillation.

190. Un des soufflets le plus en usage dans les
forges est le soufflet Rabier 4 trois compartiments,
dont I'un sert de réservoir. 1l est déerit tout entier
et avec détails dans le Manuel du Maitre de Forges,
ou ['on trouvera, du reste, tous les renseignements
relatifs aux soufflets et & P'air atmosphérique. |

191. 1l n’est pas inutile d’avoir deux soufflets de

dimensions différentes : on donne assez ordinaire-
ment au plus petit 0™.80 de largeur; il sert a chauffer
les petits fers; le grand, au contraire, re¢oit souvent
1=.30 de largeur, et peutl chauffer de gros fers ayant
jusqu'a 16 centim. carrés. Dauns les ateliers qui sont
disposés pour chauffer de grosses pidces, on ajuste
au petit soufflet un tuyau de rapport, quand onle
juge nécessaire. Ce tuyau temporaire conduit le vent
du petit soufflet & la tuyére du grand, ce qui permet
de chauffer la méme pigce avec deux soufflets. Cette
disposition est décrite dans le Manuel du Forgeron
qui fait partie de 1'Encyclopédie-Roret.
- 492. Une chaine ou corde attachée au levier du
soufflet sert & le faire mouvoir et se nomme bran-
loire (pl. 4, fig. 4). Elle est mise en mouvement par
I'apprenti. |

193. Le foyer de la forge est la partie dans la-
quelle est percé le trou de la tuyére (pl. 1, fig. 3), et
I'on donne le nom de hotte & la partie de la chemi-
née qui repose sur Je manteaun (fig. 1). Le mauteau
est cette pidce de fer (lettre b) qui porte sur les jam-
bages appelés corbeaux par les ouvriers.



DE L'ENCLUME. 17

ARTICLE {°r,

De Venclume.

194. L'enclume est une masse de fer ou d’acier
sur laquelle on appuie la piéce de métal et on la
travaille 2 coups de marteaux ou i I'aide d’instru-
ments propres 4 lut donner la forme qui lui est due,
Une bonne enclume est une pidce importante et in~ -
dispensable pour le serrurier et tout ouvrier qui tra-
vaille & la forge. On fait les enclumes en fonte ou en
fer, rarement en acier. Cependant, depuis que notre
compatriote Chenot et I'anglais Bessemer, d'un autre
cOté, ont imaginé de faire de I'acier 4 bon marché et
d'en couler de grosses pigces, les enclumes en acier
commencent & se multiplier.

195. Ce sont sans contredit les meilleures : une
enclume en fonte est trop fragile et ne supporte pas
toujours le forgeage des grosses piéces avec de forts
marteaux ; une enclume en fer serait trop malléable
et ne résisterait pas suffisamment au choc: il n'y a
donc réellement que les enclumes en acier qui ré-
sistent et n’aient point les inconvénients des deux
autires, encore faut-il qu'elles soientfaitesde bonacier.

196. On remédie aux désavantages de I'enclume
de fonte de cette maniére : on commence par bien
choisir sa fonte brute, prise de préférence dans la
fonte mi-grise a grains fins, liquéfiée de préférence
dans un four & réverbére, en seconde fusion, en
ayant soin de lui laisser, au-dessus de la coulée,
une masselotte trés-forte dont le poids comprime,
autant que possible, la piéce coulée dans le moule,
Avant de couler cette enclume, on place dans ce
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moule, 4 I'endroit o doit étre la panne, une pidce
en.acier ayant plusieurs aspérités qui, aprés le mou-
lage et lorsque le refroidissement s’opérera, sera
fortement saisie et encastrée dans la fonte redevenue
solide et donnera, si elle est placée avee intelli-
gence, une enclume dont la panne sera suffisamment
résistante et régulicre.

197. L’enclume en fonte Gruson résiste trés-bien
au forgeage. On peut voir, dans notre premiére
partie (§ 14), ce que nous avons dit au sujet de ce
métal.

498. Si I'enclume est en fer, il reste la ressource
d’en cémenter la surface et de la converlir en acier.
Cela se fait dans une feuille de to6le, au fond de la-
quelle on a placé du poussier de charbon. L’enclume
est enfoncée -dans ce poussier jusqu'a la hauteur
qu’on veut donner & I'aciération. On recouvre tout le
reste de I’cnclume d'une couche épaisse d'argile et
I'on referme bien la caisse, de manicre i ce que l'air
atmosphérique ne puisse y pénétrer. On place ceite
caisse sur la sole d’'un four a réverhére et on chauffe
pendant plusieurs jours. Au bout de ce temps, on
cesse le feu, on retire la calsse et on trempe la panne
qui, par ¢e moyven, s¢ trouve convertie en acier.

199. Les deux bouts dc I'enclume se terminent
souvent en cornes: en ce cas, ’enclume porte le
nom de bigorne (bi-corne). Une des cornes est co-
nique; 'autre est pyramidale. (Pl. 1, fig. 84 et 85.)
- 200. L’enclume repose foriement sur un fort billot
ou stock bien enfoui, inébranliable. Il en est de plu-
sieurs sortes : les unes massives et carrées, d’aulres
faconncées en consoles; d’autres se terminent en
borne pointue, quelquefois en bigorne carrée. Les
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enclumes dont le serrurier se sert pésent de 250 4
275 kilog., et méme 300 kilog. | |
201. Les enclumes les plus usuelles sont, pl 71:

1¢ Fig. 137. Enclume proprement dite.

2° Fig. 138. Sorte de bigorne.

Description : 1° a, table, dessus ou panne; b, bi-~
gorne carrée; ¢, bigorne conique; d, trou dans lequel
passe la soie du tranchet représenté 4 part, fig. 23,
planche 1. Ce trou sert aussi lorsqu’on a des petits
trous & percer & chaud; e, corps de I'enclume; £, le
pied; il doit étre évidé en dessous, afin que 'enclume
ait plus d’assiette; g,g,q, chevilles en fer enfoncées
dans le billot, & I'aide desquelles on ‘assure I'im-
mobilité de 'enclume; &, billot sur lequel Penclume
est posée. 11 v en a qui pésent jusqu'a 100 et 150
kilog. La description est la méme que celle de 'en-
clume, dont elle ne différe qu’en ce que les bigornes
sont pius allongées, en ce que le corps est plus
élevé, et enfin en ce qu’au licu d'éire poscée sur
un billot, elle entre dans un trou qui regoit la soie
a. Au-dessus de celte sole est une embase b, dont
I'objet est d’empécher que la soie n’entre indéfini-
ment dans le hillot et ne le fasse fendre sous les
coups réitérés des martecaux qui frappent sur le fer
chaud posé sur la bigorne. Comme dans I'enclume,
la partie aciérée est en dessus, et ¢’est ce dessus
qu'on nomme la table ou la panne. La bigorne co-
nique doit étre recouverte d’acier tout autour. Le
bigorneau, pl. 1, ﬁg 53, et pl. 7, fig. 139, est une
petite bigorne d’établi, qu'on peut aussi prendre
dans le gros étau a pied.

3° Enfin, fig. 139, BIGORNEAU, petite bigorne d’'éta-
bli; on peut aussi la prendre dans le gros étau a pied.
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202. On se sert vulgairement du mot bigorner pour
dire arrondir sur la pointe d'une bigorne en forme
d’'annzau. |

203. La panne de I'enclume doit éire 2 la hauteur
de la ceinture de I'ouvrier ; plus has, elle le forcerait
4 se courber, ce qui, pour un travail continu, le
génerait considérablement; plus haut, elle n’assure-
rait pas suffisamment le coup de marteau et enléve-
rait & 'instrument une partie de sa force et de son
poids. |

Beaucoup de serruriers et de forgerons, outre la
grosse enclume dont nous venons de parler, ont de
petites bigornes volantes qui sont disposées de ma-
niére 4 se placer dans un trou du billoi, et méme au
besoin dans 1'étan de 1'établi. C'est une trés-bonne
méthode pour les objets fins, et dans les ateliers trés-
occupés, oit I'on fabrique beaucoup, olt il y a par
conséquent beaucoup d'ouvriers occupés tous 2 la
fois et out la mailresse enclume peut éire constam-
ment occupée. |

Une remarque qui a une certaine importance, c'est
que I'enclume ne doit pas étre trés-éloignée du four-
neau et du creuset de la forge, afin que I'ouvrier
forgeron ait la facilité de porter de I'un & 'autre le
fer qu’il travaille et quil tient avec ses tenailles.
Perret fixe & 1m.253 ou 1m.50 cette distance, et ¢’est
en effet celle qui parait la plus convenable. Le prin-
cipal élément de détermination & ce sujetf est toute-
foisla proximité du jour. |

L’enclume doit étre munie de deux tranches: 1'une
dite, tranche & refendre, est un fort ciseau d’acier
emmanché au bout d'un fer carré; l'autre, appelée
tranche & acier, est un prisme triangulaire d’acier,
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soudé sur un pied qui se fixe dans le trou pratiqué
dans la panne de I'enclume. Nous décrirons plus loin
ces deux outils avee plus de détails.

ARTICLE 2,

Du Marteau.

204. Le marteau est une masse de fer placée &
I'extrémité d’'un manche plus ou moins long, dont
I’objet est de frapper. C’est un levier dont la puis-
sance et le point d’appul peuvent éire considérés
comme étant dans la main de l'ouvrier et la force
dans son bras, et, comme le résultat du choc oun de
la percussion est dans la masse multipliée par le
carré de la vitesse avec laquelle elle tombe, il enré-
sulte que la longueur du manche devient la mesure
de cette vitesse : done, plus le marteau est pesant,
en méme temps que plus le manche sera long, plus
le coup sera fort.

205. Cet instrument est de la plus haute anti-
quité; c’est une des choses simples qui, du premier
coup, touchent a la perfection. On n’a rien ajouté et
on n'ajoutera rien a cet outil : beaucoup de masse
et un long manche, voild tout le marteaun. (Pl 1,
fig. 24 jusqu’a 31.)

206. Le marteau, sans égard au manche, se divise
en deux parties: la téte et la panne. La panne est la
partie avec laquelle on frappe 4 plat; elie est paral-
lele au manche, etlorsque le marteau vient de frapper
son coup, elle est appuyée sur 'enclume qui la cache
entiérement. La téte, au contraire, reste en l’air.
C’est elle qui, quelquefois, est fendue dans le but
d'engager dans celte fente la téte des clous et de les
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arracher. Le tailleur de pierres a deux marteaux,
I'un n’a ni téte ni panne, mais, dans la place, deux
pointes pyramidales; ’antre a les extrémités & panne
et souvent I'une des pannes est dentelée.

207. Le serrurier emploie 4 la forge des marteaux
de devant dont se servent les frappeurs devant I’en-
clume; ils se servent de plusieurs sories de marteau
qui sont & leur. portée et & leur disposition. Le mar-
teau du maitre forgeur est le méme, mais heaucoup
plus petit. Cest le marteau 4 main. (Fig. 27, pl. 1.

Parmi les divers marteaux qui se trouvent sur les
planches & la fin de cet ouvrage, il faut distinguer :
pl. 7, fig. 166, a, la téte; b, la panne. C’est un mar-
teau & frapper devant, de méme que la figure 24 de
la planche 1; fig. 25, marteau & pleine croix; fig.
26, marteau & traverse; fig. 27, marleau & main;
fig. 28, marteau 2 bigorner; fig. 29, martean d’étampe
4 arrondir; fig. 30, marteau rivoir; fig. 31, marteau
a téte ronde, et la masse qui est un marteau 4 deux
tétes représenté dans la figure 309, pl. 10.
~ Le serrurier forge avec des marteaux de 2 kilog.
et au-dessus jusqu'a 8 et 9 kilog.

208. L’ouvrier est siur de frapper ol il veus quand
le manche de son marteau est droit, et cependant,
quelque droit qu’il fut, il ne pourrait étre maitre de
son coup, sile marteau était mal fait., Etre maitre de
son coup, c’est lui donner, non pas seulement la
force, mais surtout la direction qu’on veut lui impri-
mer, afin de produire surla piéce qu'on forge I'effet
désiré; soit comprimer & plat, soit étirer en allon-
geant ou dilater cn élargissant; car I'ouvrier ne doit
pas perdre de vue que tout hon forgeage dépend du
coup de marteau; mais pour cela il faut que le mar-
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teau ne tourne pas dans la main et qu’il suive l’effort
de I'ouvrier. Pour obtenir ce résultat, il faut qu’il soit
fabriqué de maniére que le centre de I'eeil s0it exac-
tement placé dans le grand axe du marleau; sl
n'est pas ainsi fait, non-seulement I'ouvrier ne frap-
pera pas ou ilvoudra, mais encore le marteau tergi-
versera sur le coup, malgré la précaution que prend
I'ouvrier, presque toujours, de cracher dans sa main
pour que le manche y adhére fortement cn le serrant.

209. Il est donc prudent d’éprouver les martcaux,
soit qu'on les fabrique, soit qu'on les achéte. On les
éprouve ecn voyant s’ils sont bien équilibrés. Pour
cela, on place verticalement, bien en équilibre une
tranche de fer parfaitement limée et équarrie sur une
table d’enclume bien horizontale ; on fait passer cette
tranche dans l'axe de ]la panne du martean et on I'y
laisse reposer un instant, dans le sens du diamétre
de I'ceil. Le marteau, dans cette position, ne doit
incliner nisur un ¢6té nt sur 'antre. Au cas contraire,
il faudrait se servir de la lime pour ramener 1'équi-
libre, et cela jusqu’a ce qu’il reste immobile sur son
grand axe.

210. La figure 166 de la planche 7 montre laforme
qui convient le mieux au marteau a forger, pour
qu’il ait le plus de force : la verticale a b passe par
le centre de gravité de la masse.

211. Dans quelques grands éiablissements on em-
ploie non-seulement des marteaux & bras que font
mouvoir des ouvriers, mais encore des marteaux
mécaniques que font mouvoir des roues hydrauliques
ou des machines quelconques. La descriplion de ces
instruments serait beaucoup trop longue et présen-
terait peu d’utilité au serrurier et au forgeron. Nous
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renverrons donc & cet égard & ce qui a été dit dans
le manuel du Maitre de forges, dans la section 111,
au titre : Travail mécanique du fer; nos lecteurs y
trouveront, en cas de besoin, tout ce qui regarde les
gros marteaux, les presses, le martieau-pilon, les
cylindres, les laminoirs, les filiéres, etc.

ARTICLE 3.

Des Tenatlles.

212. Le serrurier a2 besoin de plusieurs sortes de
tenailles qui lui servent & tenir le fer dans le feu et
4 le diriger sur I'enclume pendant le forgeage. C'est
un outil composé de deux branches de fer dont la
téte est diversement faite pour saisir de diverses
maniéres. Ces deux branches sont réunies par unc
rivure 4 une distance dela téte qui varie, mais qui
excéde rarement 0=.16 dans les grandes tenailles et
qui est heaucoup moindre dans les petites. Les bran-
ches sont inégales, de maniére que les deux parties
les plus longues forment levier et que l'ouvrier ait
toute la disposition de la force du coté de ses mains,
Tout le monde connait la tenaille ordinaire qui, dans
toutes les professions, sert & arracher des clous : les
machoires coudées tout auprés de la rivure servent
comme de bascule et font effort sur le clou saisi. On
peut voir & la planche 1 les figures 11, 12, 13, 14, 15,
56, 67, 68, et avoir, au besoin, recours & la table
d’explication des planches. L’étau & main sert de
tcnailles 4 vis; la tenaille & chanfrein se place dans
.I’étau pour faire un chanfrein avec précision (pl. 1,
fig. 68). Les tenailles de forge se nomment droiles,
croches, & fer carré, goulues, @ boulon et sont des-
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sinées depuis la figure 11 jusqu'a celle 13 de la
planche 1.

213. Les ouvriers donnentle nom de pinces & des
espéces de tenailles qui sont quelquefois d’une trés-
grande simplicité et faites sur le principe de nos
pincettes de cheminées, c'est-4-dire & sommet de fer
recourbé qui, par son élasticité, fait ouvrir ou fermer
les pinces ; quelquefois aussi les pinces sont & char-
niére. Le serruricr se sert d’un certain nombre de
petits outils pour saisir le fer et le fil de fer et le tenir
fortement. L’inspection des figures 54, B3, 63 de la
planche 4 suffit pour la descriplion de ces petits
outils; la planche 7, fig. 167 et 168, représente la
pince & forger vue de face ct de cité.

ARTICLE 4.

Outils divers de la forge.

214. La servante ou la chambriére est destinée &
soutenir I'extrémité d'une longue piéce de fer dont
I'autre extrémité est dans le feu de la forge ou dans
les machoires d’un étau. Il y a des servantes de plu-
sieurs sortes. Ce n'est quelquefois qu'une corde at-
tachée et suspendue au plancher, d’autres se com-
posent de deux branches 4 I'équerre {voyex pl. 1,
fig. 7); Vune de ces branches cst ronde et placée
verlicalement sur le mur, elle y est retenue par deux
pitons scellés et 4 ceil, dans lesquels clle tourne
librement. L’autre branche est horizontale, elle est
carréeet terminée parune iéte carrée. On fait pivoter
la servante demanidre ala placer sousla pitce qu’on
yeut soutemr. -

Les trés-grandes forges, qui iravaillent de fortes

Serrurier. 8
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ancres de vaisseau ou d’autres ouvrages trés-lourds,
ont pour servantes de grosses potences & pivot haut
et bas, et auxquelles on suspend avec de fortes
chaines les ohjets qu’onveut forger; la potence prend
la piéce au feu et la porte sur I’enclume.

215. On se sert de deux chandeliers pour éclairer
I'atelier.

Le chandelier de la forge est suspendu avec une
crémailiére dont le haut, fait en crochet, s’accroche
partout out le besoin I'exige. .

Le chandelier de I'établi est une tige dont le pied
est trés-lourd et qui supporte une branche brisée en
plusieurs morceaux lournant librement les uns sur
les autres ; celui de 'extrémité porte la chandelle;
on peut méme faire cette branche a douille, si on le
veut. (Voyez pl. 3, fig. 14.)

216. Les serruriers se servent d'une plaque de fer
suspendue devant la forge pour garantir leur figure.
Ils avaient autrefois un masque percé. Cette plaque
porte le nom d’écran. | |

217. Ils attisent le feu a 1'aide d’un instrument |
nommé cure-feu ou fourgon, mot emprunté i l'es-
pagnol fogone (pl. 1, fig. 9 et 10); c’est le méme
outil que d’autres appellent lisonmier, et qui est
droit ou & crochets. |

218. L’écouvette est un balal dont on se seri pour |
réunir et mouiller Ie charbon sur la forge. On I'ap-
pelle quelquefois gouptllon (V. pl. 1, fig. 8 et pl. 7,
fig. 163).

On se sert ordinairement d’un simple balai; mais
“cette méthode a cela de désavantageux que souvent
le balai sc démanche et tombe sur le feu; il vaut

mieux avoir recours au goupillon représenté fig. 165,
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pl. 7. On le fait avec un fort fil-de-fer tordu en hélice.
Dans le haut, on prend entre les révolutions du fil-
de-fer, du chanvre, de la laine, ou des pinceaux de
soies de sanglier. L'inspection seule de la figure,
sans plus de détails, suffira pour faire comprendre
comment se fabrique le goupillon.

Le serrurier se sert encore d’une foule de petits
outils qui ne dépendent pas plus de la forge que de
I’établt, mais que nous décrivons pour n'y plus re-
venir. |

219. Pour couper, percer, marquer, etc., il em-
ploie le ciseau, un instrument iranchant au bout
d'une tige qui se termine a I'autre hout en une téte
sur laquelle on frappe & coups de marteau.

Le ciseau & chaud sert & couper le fer rouge; ce
contact le détrempe trés-vite. Pour y remédier, on le
jette & 'eau dés qu'il a servi, et on le retrempe de
temps en temps.

Le ciseau & froid coupe le fer & froid; c'est I'ins-
trument qui exige le meilleur acier;. il lui faut du
nerf. Il est trempé dur, mais cependant pas asscz
pour casser sous les coups du marteau.

Le ciscau & ferrer ne coupe que du bois; il est
acéré, trempé et bhien aiguisé. Il y en a de diverses
grosseurs; le serruriersesert de cet outil pour placer
ses ferrures et les entailler dans le bois. {Voyez pl. 1,
fig. 37, 38, 99, 100 et 101.)

220. Les serruriers emploient spécialement de
petits coins de fer dans plusieurs cas particuliers.
Cela remplace leur ciseau a froid. (Voyes pl. 2,
fig. 70.)

221. Le bédine est une sorie de burin trés-acéré, .
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qui sert & refendre les clés et & faire-les cannelures
et mortaises.

Le bédane est un instrument a4 bois. (Voyez pl. 4,
fig. 25.)

Le bédane estun ciscau & un seul biseau trés-long,
parce que 'instrument est trés-épais, dans le sens
du biseau, mais trés-mince dans le sens tranchant:
cet outil, destiné uniquement 4 faire des mortaises,
varie d'épaisseur & l'infini; il y en a d’assez petits
pour faire des mortaises de 5 & 8 centim. de pro-
fondeur, destinées & recevoir du fer de 2 millim.
d’épaisseur. (Voyes p] 1, fig. 101. )

Le bédane est aussi un instrument plat coupantsur

son épaisseur, et servant & faire les mortaises dans
le bois de croisée ou autre pour y mettre les lames
ou feuilles des fiches. (P1. 8, fig. 205.)
222, On donne le nom de langue de carpe & un
ciseau qui sert 3 faire des entailles dans le fer. Son
tranchant, trés-acéré ct trempé dur, est étroit et de
figure losange un peu arrondie (Voyez pI 1, fig. 94).
On donne aussi- ce nom i un foret.

923. Le dégorgeoir ressemble & la langue de carpe,
c’est une vraie gouge qui sert & couper a chaud. Le
serrurier s’en sert a la forge pour détacher certaines
parties arrondies, ou donner certaines formes qui de-
mandent 'emploi d'un instrument tranchant.

224. Le fermoir est un fort et gros ciseau dont on
se sert comme de coin, comme de levier, pour séparer,
enlever ou joindre. C'est un outil trés en usage chez
les menuisiers, mais il ne sert aux serruriers que
pour faire les entailles. (P1. 8, fig. 237.)

925. La gouge est une sorte de demi-douille faite
pour couper dans les cavités rondes. La gouge est
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pourle bois ce que la languc de carpe est pourle fer,
sans cependant avoir tout-a-fait la méme forme.

226. Les burins sont fort en usage dans la ser-
rurerie; ¢’est un instrument tranchant, trempé trés-
dur ectd’un acier qui a beaucoup de corps. Cel outil
est propre 4 inciser le fer. 11 y a des burins de plu-
sicurs formes, selon I'usage qu’on en veut faire.

227. On donne le nom de bicornean & un petit
mandrin pour couder ou casser les fers. (Pl. 1,
fig. 35.)

298. Le casse-fer est un point d’appui enfoncé par
une queue dans le tron carré de 'enclume pour faire
porter a faux le fer qu’on veut casser & froid. C’est
un petit tas comme le bicorneau.

229. Le pied-de-biche est un outil dont le bout en
chanfrein fendu sert & arracher du bois les clous et
les pointes. C'est aussi une barre de fer qui ferme cn
arc-boutant les portes cochéres; un bout est scellé
dans la muraille, 'autre bout se fourche cn deux
crampons qui entrent dans les ferrures de la porte,

230. Le merlin qui sert quelquefois aux serru-
riers n’est pas autre chose qu’'un coin emmanché,
représenté par la figure 311, pl. 10.

231. La griffe se compose d’'une tige plus ou moins
longue, & la téte de laquelle sont deux forts tenons
trés-saillants et carrés qui servent & cintrer le fer.
(PL. 1, fig. 16.)

232. Le bec de corbin est une baguetie ou petile
pince 2 mains dont les serres ou mordants sont ronds
ou pointus. Le bec de corbin sert & contourner les
petits fers et surtout les fils-de-fer, C'est la pince
ronde de Paris. (Pl. 1, fig. 63.)

233. Le poincon est un outil qui sert & faire un
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trou dansle fer & coups de marteau. Celui qui perce
le fer & chaud se nomme poincon & chaud, il est
souvent emmanché. Celui qui perce & froid se
nomme simplement potngon. Il vy en a de toutes gros-
seurs, de ronds, de carrés, ovales, selon la forme du
trou qu’'on veut faire. Le poincon est acéré et trempé,
il doit étre d’acier doux pour ne pas s’égrainer.
(Voyex pl. 1, fig. 39, 40, 41, 50, 51.) . |

234. On donne le nom de pointeau & une espéce
de petit poincon qui sert & marquer sur le fer la
place d'un trou ou de tout autre objet. (Pl. 1, fig.
36.) |

235. Nous décrivons plus loin (334 & 343 les
forets et les machines @ forer, qui sont représen-
tés pl. 1, fig. 52-79; pl. 3, fig. 6 jusqu'a 13 et
-pl. 4, fig. 43.

236. La palette & forer ou conscience est un mor-
ceau de bois souvent de la forme d’un violon ; dans
le milicu de la palette, on entaille de toute son épais-
seur un dé d’acier: c'est sur ce dé que porte la téte
du foret quand on fore & I'archet.L’ouvrier applique
la paletie sur son eslomac, et presse sur le foret
tandisque son archet le fait tourner : on emploie cetle
maniére de forer quand on est obligé de le faire ho-
rizonialement, et quand on ne peut mettre la pitce
sous la machine a forer. (Voyex pl. 4, fig. 78.)

9237. La méche d'un foret, et surtout celle d’'une
vrille, est la partie qui entre la premiére dans le
corps qu’on peree. (Voyez pl. 1, fig. 96.)

Autre, trés-forte, et de toutes les longueurs, ser-
vant A percer un mur pour conduit de tirage de son-
nelte; celle-ci est en tringle de la grosseur du trou
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que 'on veutl percer, dont un hout est aplati, tran-
chant el en pointe acérée; l'autre hout s’adapte dans
un vilebrequin. (Voyex, pl. 10, fig. 310.)

GHAPITRE II.

DE L'ETABLI.

238. Dans la partie la plus claire de J'atelier doit
se trouver 1’établi, fait d’'un épais madrier bien for-
tement supporté et scellé dans la magonnerie. Il doit
éire inébranlable.

On peut le garnir d’autant de grands étaux gu’on
peut y placer d’ouvriers sans se géner mutucllement.
Au-dessus d’'un des étaux doit se trouver la machine
a forer. (Voyex pl. 3, fig. 6-12, et pl. 4, fig. 43.)Des
ouvriers qui ont parfois de grandes pitces & limer
désirent que les grands étaux soient tellement alignés,
qu'on puisse placer une longuc pitce entre les ma-
choires de plusieurs étaux a la fois. D’autres blament
cette disposition, parce qu'elle est génanie pour
travailler & la fois de moyennes piéces, 'une devant
incommoder celle de I'étau voisin. En conséquence,
ils détournent leurs étaux a droite ou & gauche,

On peut choisir entre ces deux maniéres de fixer
les étaux, et nous conseillons de les détourner, s’ils
sont placés prés 4 prés & un seul établi, et de les
aligner, s'ils sont loin aloin. Si ona un second élabl,
il suffira qu'un seul ait ses étaux alignés.

239. Sur I'établi, on doit trouver de petites bi-
gornes & talon que l'on place dans I’étau quand cela
est nécessaire, et de petits étaux & main. Entre les
grands étaux, on en plagait autrefois de moyens, &
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vis par-dessous; ces étaux sont aujourd’hui relégués
dans les .trés-petits ateliers. Auprés de I'établi, on
doit trouver des mordaches. Sur I'établi, il faut placer
une ou plusieurs régles de fer, des équerres, des
fausses-équerres de 30, 45 et 60°, des sauterelles,
des compas de diverses sortes, a branches droites,
courbes, semi-courbes (voyes pl. 1, fig.72, 73, 74
et 75) et en 8; des cloutiéres rondes, carrées et
ovales, et des poingons de toute espéce. Il faut des
cisailles, des ciseaux & froid, des chéasses carrées,
rondes et demi-rondes, des martcaux de toute gros-
seur et figure; des pinces de toute espéce, des te-
nailles 4 chanfrein et autres, des chandeliers fixes,
et & branches, volants ou simples, des bois 2 limer,
de I'huile dans un petit vase garni de plumes pour
enduire. Il faut aussi toute espéce de limes, de gros
carreaux et des carrclettes grosses ct petites, des
limes plates, des limes rondes, des qucues-de-rat,
des limes ovales et demi-rondes, des triangulaires ou
tiers-point, des limes & bouter, des limes & fendre
avee un dosseret; et toutes ccs mémes limes sur de
petites proportions. On doit aussi trouver sur i'établi
des limes & fendre de plusieurs sortes, des limes
dont une seule face soit A entailles et les autres tout
unies, afin de ne point mordre sur ce qu'on veut
ménager; enfin, des limes douces, des brunissoirs et
tout ce qui peut donner le poli. A tous ces outils, il
faut joindre des forets de toutes les grosseurs avec
des boites volantes pour recevoir les méches dont on
veut se servir, quelques archets garnis de leur corde
et une ou deux palettes d’estomac; une machine i
forer, des poingons plats pour piquer les rouets des
serrures, des percoires pour percer avec des poin-
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¢ons, des griffes, des tourne-a-gauche, des tourne-
vis a main et & fat, des vilebrequins, des vrilles, des
ciseaux & bois de plusieurs espéces, comme ciseaux
plats, gouges et bédanes (becs-d’ane).” 1l faut, non
Join des étaux, des chambriéres suspendues, pour
soutenir le bout des pi¢ces longues dont une partie
est prise dans I'étau. Non loin de 14, on doit trouver
uncmeule de grés montée sur son auge, et sur 1'établi
il faut trouver des pierres & aiguiser. Enfin, dans
I'endroit le plus clair de I'établi, on doit placer un
tour avec toutes ses dépendances.

240. L’étauestune machine de fer destinée 3 saisir,
serrer et fixer solidement tout ce qu'on met dans ses
machoires. (Voyez pl. 1, fig. 63,86, pl. 3, fig. 13 et 155.)
Il fallait imaginer cetie machine faite de telle sorte
qu'elle préseniald 'ouvrier toute facilité pour tra-
wailler la pitce saisie; en méme temps, lJa machine
devait éire assez simple pour qu'on put rapidement,
ct 4 volonté, serrer ou lacher I'objet & travailler, et
on a réussi. L'étau est un des instruments les plus
parfaits de la serrurerie ; ses deux principales piéces
. sont les deux madchoires, qui se ferment au moyen
d'une grosse vis, dont la téte est traversée d'un le-
vier de fer assez long pour imprimer 3 la vis loute la
force nécessaire ; ce levier se nomme mantvelle ; 'in-
téricur de ces machoires est sirié comme une lime,
afin que I'objet saisi ne puisse glisser. Ges machoires
font 'extrémité de deux jumelles qul se joignent &
charniére par leur petit bout, qui descend depuis
I’établi jusqu’a terre. Ces jumelles sont regues entire
deux joues, et on place entre elles deux un ressori
qui tend & les écarter, afin que les mdchoires s'ou-
vrent quand on lache la vis. C’est dans le haut de
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ces jumelles, et immédiatement au-dessous des mé-
choires, que, dans un renflement, se trouve percé un
il dans lequel entre une douille qui regoit la vis;
cette douille prend ict le nom de boite de létau.
L’étau est fixé a I'établi par un collier ou bride qui
saisit une des jumelles, et qui la rend immobile; ce
collier se termine en une ou deux branches solide-
ment attachées sur I'établi ; mais, comme on applique
beaucoup de force au levier, et que la direction de
cette force tend i faire lacher les attaches de labride,
on prévient cet accident par une bride double, dont
les deux bouts, aprés avoir embrassé la jumelle et
traversé une entre-toise qul la presse, se terminent
par deux vis garnies de leurs écrous, & P'aide des-
quels on resserre l'étau i volonté, quand il prend
du libre dans sa bride.

On fabrique de grands étaux, depuis 50 jusqu'a
300 kilog. pesant; de moyens, depuis 25 jusqu’a
30 kilog. ; de petits sans jumelles, et qui se fixent
par-dessous I'établi par une patte et une vis de pres-
sion 4 manivelle; enfin, il y a de petits étaux 4 main
dont on se sert comme de pinces.

Il arrive journellement que 'ouvrier prend sa piéce
dans I'extrémité des michoires pour avoir la facilité
de mouvoir sa lime tout autour. Le résultat est de
causer un porte-a-faux dans la vis et dans la boite,
ce qui peut fausserou casser I'une ou I'autre, et peut-
étre I'une et I'autre: Pour obvier 4 cet accident, on a
imaginé de faire porter I'embase de la boite, ainsi
que la rondelle de serrage, sur une portion de cy-
lindre placée dans une entaille des deux cotés de |’ceil
des deux machoires. Cette piéce permet & la boite et
4 la rondelle de se placer dans la position nécessaire
pour éviter un porte-a-faux,
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241. On nomme mordache un instrument de bhois
que l'on place dans I'étau pour saisir les piéces
qu'on craint d’endommager avec les mdachoires de
fer; la mordache est composée de deux morceaux de
bois plat réunis & charniéres par le pelit bout; le gros
bout forme la pince et peut avoir un peu plus de
15 millim. d’épaisseur pour chacune des joues. C’est
celte partie qu'on place entre les machoires de I’étau :
i1l y en a de plomb et de cuivre. (Voyex pl. 1, fig. 66,
69, 70.)

242. On se sert encore d’'un morceau de bots & limer,
quon nomme aussi estibois ou entibots, et quon
place dans les machoires de I'étau; on fait une petite
entaille dans ce morceau de bois, pour y appuyer la
piéce qu'on veul limer quand elle doit se mouvoir sous
la lime ; I'ouvrier tient sa piéce de la main gauche,
soit & la main nue, soit avec une pince 4 anneau ou
un étau & main, il la tourne sur ce boisa mesure que
le coup de lime le demande ; cela a pour objet d’a-
voir sous la piéce etsous les coups perdus de la lime
un corps mou qui n’endommage ni 'une n1 l'autre.

243. Nos étaux, tels qu’ils ont existé jusqu'a ces
dernicrs temps, renferment, entre autres défauts,
une disposition tellement incorrecte quil n’'est pas
de machine grossiére et d’un usage passager dans
laquelle on voudrait 'admetire. On comprendra de
suile que nous voulons parler de 'emploi qu'on y
fait de la vis. En eflet, cet agent auquel, dans cette
application, on demande un effet de traction, et qui
devrait le produire dans la direction de son axe, le
fournit trés-souvent suivant une ligne qui forme avece
cet axe un angle trés-prononcé. Les conséquencesde
cette disposition malheureuse n’ont pas besoin d’étre

§$
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développées, et les personnes qui emploient [es étanx
savent toutes trop bien ce qu'elles ont d'inquiétude
sur la résistance des filets de I’écrou ou de la vis
lorsqu’elles ont & saisir une forte piéce, pour qu’il
soit nécessaire d'appeler leur attention sur ce point.

Si on jette un coup-d’ceeil d'examen sur les étaux,
on leur trouve les trois inconvénients suivanls :

Le premier, de ne pas maintenir de parallélisme
entre les faces des mordaches; le second, consé-
quence du premier, est de faire fatiguer la vis et son
écrou dans unc direction oblique & chacun d’eux; le
troisieme est dans 'insuffisance du ressort pour faire
écarter les mordaches quand on veul leur donner
une grande ouveriure.

Les perfectionnements qu’offre 'étau présenté par
M. Garban se rapportent aux deux derniers de ces
inconvénients. |

Quant & la vis, c'est dire qu'elle agit exactement
dans la direction de son axe, quelle que soit 'ouver-
ture des mordaches ; et, quant au ressort, M. Garban
I'a supprimé en appliquant le moyen usité dans les
presses des établis de menuisier, qui, sous un autre
nom, sont de véritables étaux. o

Dans ces étaux, une clé, pénétrant dans la partie
de la presse qui traverse la vis, s’engage dans une
rainure que porte cette derniére et rend ainsi cette
branche de I’étau solidaire avec elle.

L’idée de 'amélioration introduite dans la con-
struction des étaux, quant a la vis seulement, n’est
pas due & M. Garban. Contre-maitre dans l'usine de
Guérigny & I'époque ot M. Gengembre y fit construire
un grand nombre d'étaux pour les ateliers d’Indret,
dont la direction venait de Jui étre remise, M. Garban-
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n’a fait que mettre a profit et améliorer une disposi-
tion nouvelle que présentaient ces étaux.

Néanmoins, il est facile de reconnaitre dans 1'étau
préconisé par M. Garban :

1° Un emploi et une modification heureux et hien
entendus du perfeclionnement introduit dans cet
outil par M. Gengembre;

2° Une disposition heureuse dans le moyen par
lequel 11 a suppléé le ressort.

Explication des figures 140 o 145, pl. 7.

I'ig. 140, I'étau vu en élévation latérale.

I'ig. 141, coupe transversale de I'étau sur la ligne
A B de I'élévation.

Fig. 142, I'écrou et la rondelle placés sous 'em-
base de la vis, détachés et vus séparément.

Fig. 143, la vis vue séparément.

Les mémes lettres indiquent les mémes objets dans
toutes les figures.

a a, branches de 1'étau; b, écrou en cuivre; ¢, vis
en fer; d, rondelle en cuivre sur laquelle s’appuie la
vis ; e, parties des branches de 1'élau, faconnées en
arc de cercle, et sur lesquelles joue la rondelle 4,
ainsi que P'extrémité opposée et conforme de I'éerou
b, suivant les différents degrés d'ouverture que peu-
vent prendrc les.branches de 'étauy ff, vis qui re-
tiennent \Létap 249, goujons taraudés qui entrent
dans.)a gorge h’ de.Ja partie lisse de la vis ¢, et la
comeru@sent en, vis: d rappel ; ¢, cavités pratiquées
dansl erony:qui; regen nt les bouts des vis ff; hague
occupant:le fond d¢<dagorge annulaire £, ¢t qui re-
9011 les bouts dﬁs go" fons taraudés g g.

Serruﬂer .
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Cette bague est employée dans tous les étaux con-
struits actuellement pour la marine.

On doit faire observer que les vis ou goujons f g
scrvent uniquement & faire fonclionner, comme vis
de rappel, la vis ¢; que, bien que ces vis formentdes
points autour desquels ont lieu les mouvements de
variation d’angle de la vis ¢ et de 'écrou b avec les
branches de I'étau, ces points ne sont nullement des
points d'appui. Cela est tellement exact qu'on peut,
pourvu qu'on serr¢ dans l'étan un corps résistant,
supprimer les vis fg sans que l'effet demandé i la
vis ¢ de conserver le méme axe que son écrou éprouve
la moindre altération; ainsi, les vis fg qui, comme
point d’appui, offriraient trop peu de résistance pour
n’'étre pas un obhjet d'entretien continuel, n'ont d’au-
tres fonctionsque de suppléerlesressorts des anciens
étaux en rendant la vis et ’écrou solidaires avec
chacune des hranches, et la position de la vis et de
I'écrou est due & la disposition des parties ee qui
- Joignent & des moyens de résistance bien suffisants
I'avantage d’augmenter la force des branches de
I'étau dans I'endroit méme ol les ruptures ont lieu
plus fréquemment.

Fig. 144, étau 3 main destiné & limer les fers
ronds ; ¢’est 'ancien modéle, bien moins parfait que
I'étau de M. Garban, mais aussi d'un prix moins
“élevé.

244. Au moyen d’un appareil trés-simple et peu
cotiteux, toute personne avant un étau i griffe ordi-
naire, vieux ou neuf, pourra rendre cet étau mobile
et tournant en tous sens. Les serruriers ¢t les ou-
vriers de toutes les professions ol I'étau est mis en -
usage, trouveront un avantage immense & s'en servir.
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Cet appareil se pose facilement aprés un établi, en
dessus ou en dessous de la table, selon la hauteur
qu'on veut donner & I'étau; il se pose également sur
le champ de cetle table, 2 I'un de ses comns. 1l peut
étre aussi placé aprés 'appui et méme le dormant
d’une croisée, aprés une {iraverse quelconque fixée
dans le mur, étre pris dans un gros étau, et enfin
étre mis dans une infinité d’cndroits oit les étaux
ordinaires ne peuvent trouver place, Il peut éire posé
avec des vis par simple approche, ou bhien avec en-
taille et encastrement. L’ouvrier en chambre, quin’a
point d’établl, peut s’en servir comme s’tl avait un
établi. Le serrurier qui va poser de l'ouvrage peut
le placer partout, sur une marche d’escalier, sur une
rampe en hois, sur un plan incliné, etc.

L’étau monté sur cet appareil devient mobile &
volonté ; il tourne sur lui-méme horizontalement ; il
tourne verticalement, 1l tourne incliné & tous les
degrés; et, au moyen d’une pression facilement et
prompiement donnée, 1l acquiert, dans toute posi-
tion qu’on luli fait prendre, une immobilité aussi con-
stanie, plus constante méme, que celle qu’il posséde
Jorsqu’il est posé a4 demeure sur un établi. Silon
donne seulement une pression moyenne (un huitiéme
de tour de manivelle), on obtient une force telle que
I’étau devient susceptible de prendre toutes les incli-
naisons, sans qu'il soit nécessaire de faire mouvoir
la vis de pression & chaque changement de position,
et la force résultant de cette pression moyenne est
encore suffisante aux besoins ordinaires, a l'effort
des limes, aux pelits taraudages, ctc. Un coup de
main suffit toujours pour fixer invariablement I'étau
dans la position voulue, et le rendre tellement so-
lide, qu’il cassera plutdt que de tourner.



100 DE L'ETABLI,

Tout étan & pattes, vieux ou neuf, quelle que soit
sa forme, peut étre monté sur cet appareil, et &ire
sur le champ converti en un étau tournant plus solide
que ceux qui coltent 2350 fr., et ayant des mouve-
ments plus prompts et plus variés, sans étre, comme
ces derniers, sujet & de fréquentes et difficiles répa-
rations : I'étau, en sortant de dessus I'appareil, peut
éire remplacé et demeure sur I'établi, sa forme
n’étant nullement altérée.

- Les avantages qui résultent de cette faculté de se
mouvoir en tous sens sont innombrables. Les biseaux,
quelles que soient leur longueur, leur inclinaison, la
largeur et 1'épaisseur des piéces sur lesquelles ils
doivent étre pratiqués, se font sur I'étau mobile,
avec la plus grande facilité. On.a I'avantage de pou-
voir les dresser en les tirant de longueur, et de pou-
voir les mettre d'épaisseur, en les prenant par devant;
avantages quen’offrent point les pinces a chanfreiner
qui sont couteuses, peu solides, qui n'offrent qu'une
seule inclinaison, celle de 43 degrés, et qui ne peuvent
saisir que des piéces de peu de largeur et de faible
épaisseur. On limera aisément, 'outil tenu horizon-
talement, toute planche métallique, quelles que
soient sa configuration et sa grandeur, quel que soit

son peu d’'épaisseur. Si cette épaisseur était telle-

ment réduite que la feuille métallique n’edt plus la
force de se supporter, on parviendrait encore 2 la
limer en la supportant avec une planche quelconque
prise avec elle entre les méchoires. Aucun moyen

connu dans les arts ne présente cette facilité. On

pourra scier, buriner, graver, découper tout objet
tracé ou dessiné en tournant I'étau de maniére que
la partie tracée soit toujours éclairée. On fera toutes
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sortes de forages avec la plus grande facilité, la dis-
position de cet étan permeltant d’exposer dans une
position horizontale ou inclinée & volonté, a I'action
de la méche verticale d’une machine 4 percer, toutes
lesfacesde la pigce prise entre les michoires, etc., etc.

Enfin, cet appareil tiendra lieu d’un grand nombre
d'outils et d’ustensiles dont on pourra désormais se
passer. -

Explication des figures.

Fig. 145, pl. 7, sphére en fonte de fer ou de fer
forgé ayant une attache quelconque qui facilite sa
fixation : cette sphére est vue en dessus et i part,
fig. 149. On peut varier de beaucoup de maniéres les
formes de cette attache; on n’a fait de modéles que
les suivants : 1° celle dont nous venons dc parler et
qui est nommée sphére @ paties. Cette patte se pose -
cn dessus ct en dessous de ’établi, selon qu'on veut
élever P'élau. Si on met la patte sur I'établi, I'étau
sera saillant an-dessus de la table; s1 on la met
dessus, V'étaun affleurera. Cette forme de l'attache
permet aussi de placer 'étau dans un coin, sur un
angle saillant; |

2 Celle représentée fig. 152, qui est nommée &
bande, se place sur le champ de I'établi; elle offre
cet avantage qu'elle ne déiériore pas le dessus, et
que le rebord de la table, s'1l y en a un, peut étre
contourné tout autour sans qu'il soit besoin de l'en-
tailler, comme cela a lieu, dans ce cas, pour la pose
des étaux ordinaires ;

3° Celle représentée fig. 150, qui est nommee a
équerre, estla méme que celle dont nous venons de
parler, a cette différence prés, toutefois que la bande
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est repliée 4 angle droit, ce qui donne la facilité de
poser l'appareil sur un coin et en méme temps sur
le champ de I'établi;

4° Celle représentée fig. 151, nommée a vis, est
encore une sphére 3 bande, mais d’une pose plus
facile, puisqu’il ne s’agit que de percer un trou sur
le champ de 1'établi et qui soit de calibre avec la vis
qui forme la queue, d'y insérer avec force et en
tournant cette queue, qui fait taraud, et d’arréter
ensuite I'embase, ayant forme d’une bande, avec un
clou ou deux, pour qu’'elle ne puisse tourner et se
desserrer. Cette attache est plus promptement fixée;
majs elle offre le désavantage d’éloigner 1'étan de
I’établi, la bande faisant embase ne pouvant s’encas-
trer dans le champ de I'établi, comme cela a lieu
pour la sphére 4 bande, fig. 152.

Enfin, celle représentée fig. 153, nommée & barre;
c¢’est tout simplement une sphére dont la queue, ou
attache, a la forme de parallélipipéde rectangle; elle
ne se pose pas 4 demeure, on la prend dans 'étau &
pied par sa barre, qu'on serre entre les machoires.
Quand on n’a plus besoin de s'en servir, on ouvre
I'étau & pied, on retire I'appareil et on le met & part,
avec I'étau mobile qui reste attaché aprés. Ces cing
espéces de formes de 'attache de la sphére peuvent
faire face a tous les besoins.

L’appareil se compose en outre de deux capsules
g h ou coquilles en fonte de fer, dont la supéricure
g est représentée vue en dessous, fig. 146, et vue en
dessus, fig. 147.

La partie creuse ou calotie de ces deux capsules
doit faire partie d’une sphére creuse d’un diamétre
moins fort que celui de la sphére pleine, fig. 149
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et 150, afin qu’il n'y ait de contact entre les capsules
et la sphere pleine, sur laquelle elles jouent, que par
le hord du périmétre de la capsule, et, qu'en aucun
cas, la sphére pleine ne puisse toucher, en méme
temps, au fond de la capsule: ce n'est pas que ce
contact soit mauvais par lul-méme, mais c’est qu'il
n’aurait pas de durée, parce que, les bords de la
capsule s’usant plus vite que le fond au centre, il n’y
aurait bientot que ce centre qui toucherait, et alors
toute la résistance serait détruite.

La capsule supéricure g s'ajuste apres la patte de
'étau en limant les deux talus ou butoirs DD D,
fig. 145 et 447, jusqu'd ce que la patte de I'étauy
entre en employant un peu de force. Si le dessous de-
la patte de I'étau n’était pas bien d’équerre, on dé-
graisserait a la lime, soif sur I'étau, soit sur la cap-
sule, sans toutefois oter trop de force; car alors il
faudrait mieux retrouver 'équerre en ajoutant un
lardon, ou cale en fer, sous le bout de la patte. Le
cenire de la partie creuse de la capsule doit corres-
pondre avec I'axe de la vis ¢. Pour s’assurer de cette
coincidence, on fera monter cetie vis jusqu’a la cap-
sule, et si 1'on s’apercevait que le centre de la cap-
sule fut en dehors de I'axe de la vis, on entaillerait
celte capsule par le ¢6té qui touche au dos de 1'étau
jusqu’a ce que la coincidence ait licu. Si, au con-
traire, le centre de la capsule se trouvait en dedans
de la ligne de centre, V'opération serait plus difficile;
mais 1l est Inutile d’en parler, car ce serait alors la
preuve quel’appareil est trop petit pourl’étau, etil fau-
drait en prendre un plus grand; la situationde lapaite
de I'étau est indiquée par un dessin ponctué fig. 147.

Lorsque la capsule supérieure est ajustée, on s’oc-
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cupe d’ajuster celle A, fig. 145, vue 4 part et en des-
sus, fig. 148; il n’a pas été nécessaire de la dessiner
en dessous, puisqu’elle est placée de ce cété ; elle ne
présente pas plus de difficultés que la premiére pour
son ajustement. On commence par percer au centre
du creux un trou visible sur la figure 148; ce trou
doil étre de calibre 4 recevoir, sans aucun hallote-
ment, le tourillon de la vis de pression ¢ entrant
dans le trou ¢’, du triangle de fer, fig. 154, qu'on
supprime ou que I'on tient en réserve pour le cas
out I'on voudrait reposer 1'étau & demeure surl'élabli.
Si ce tourillon était de la grosseur du plein de la
vis, c’est-a-dire, si les filets seulement faisaient épau-
lement, saillie a I’entour, on réduirait ce tourillon
en le limant de maniére & former un épaulement
destiné a buter contre le dessous de la capsule, el
alors il faudrait avoir soin de percer le trou plus
petit. En général, on ne risque rien de fatre le trou
petit, sauf 4 réduire le tourillon & son diamétre. Ce
tourillon n’a pas besoin d'étre fort; sa fonction est
intéressante, mais elle n’exige point de force, et il
est au contraire trés-utile d’avoir un épaulement
solide, parce que c'est cet épaulement qui supporte
toute la fatigue des pressions, qui sont quelquefois
trés-considérables. Lorsque le tourillon est ajusté
dans le trou, il ne reste plus qu’a ajuster la capsule
h aprés ’étau qu'elle doit embrasser par sa pariie
postérieure. Si I'étau était faconné et que le support
du talon @ ne fit pas bien tiré de longueur, ¢’est-a-
dire, si les longs cotés n’étaient pas paralléles entre
eux, ce qui est trés-rare, il faudrait établir le paral-
lélisme & I'aide d’une lime on d’un burin, et ensuite
limer la capsule de maniére a ce que l'entaille E,
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tig. 148, embrasse exactement, sans effort, mais sur-
tout sans ballotement, le dos de 1'étau el le support
du talon @, ainsi qu'on le voit en 1, fig. 145. 1l fauy
que la capsule puisse monter et descendre de 4 a
5 millim. le long du dos de l'é¢tau; l'ajustage est
alors terminé.

Pour placer la sphére entre les capsules, on fait
renirer en entler, dans 'éerou du talon a, la vis et
son tourillon; on incline les capsules en dehors, et,
s'il le faut, on lime un peu la partie extéricure du
talon a, qu’on arrondit sur son aréte supérieure,
ainsi qu'on peut le remarquer dans la figure 146,
On introduit la sphére, qu’on est quelquefois obligé
de forcer en la frappant avec un marteau de bois:
on met le tourilion de ia vis ¢ dans le trou dela cap-
sule, en ayant bien soin de mettre une goutte d’huile
sur ce tourillon et'sur 1'épaulement (goutte d’huile
qu'il faudra renouveler de temps en temps lors de
I'usage), et I'étau est monté et prét & servir,

245. L'étaun & coulisses, parallele et & genoux, de
‘M. Chardoillet, présente les particularités suivanies:
il s’ouvre paralleglementjusqu’a une largeur de 16 cen-
timétres; il peut tourner en tous sens et A tous les
degrés d’inclinaison.

Pl. 14.

La figure 391 en donne {a vue du coté droit.

La machoire h, formant la partic du devant de
'étau, est forgée d'une seule piece; la branche re-
pliée d’équerre est parfaitement dressée pour passer
sans jeu dans 'ouverture &, fig. 592.

La machoire I, qui est celle de derriére, est vissée
sur I'assise h, par quatre fortes vis em acier, ayant
des téies 4 six pans ; P'entaille qui se trouve cn des-
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sous de cette machoire, et qui forme I'ouverture #,
est d'un ajustage facile, puisqu’on peut la dresser
la lime, selon la force de la branche glissante de
I'autre michoire, avant d'étre serrée sur l'assise n;
cette assise, qui est forgée d’'une piéce, est plate en
dessus, la branche recourbée qui porte la vis p est
pliée de champ. La partie sur laquelle se trouve vis-
séc la machoire I, est de la méme largeur que le
dessous de cette derniére, et au milieu de cette partie
et au-dessous, est pratiquée une fraisure concave
pour recevoir la boule r, comme on le remarque par
la coupe, fig. 590, le restant de l'assise de A 4 B et
de G 4 D, est de ]a méme dimension que la branche
glissante de la machoire A; le coulant j, qui se
trouve fixé 3 I'extrémité de cette branche, glisse lui-
méme par-dessus la partie de 'assise, entre C et D.

I.e trou de la machoire fixe, destiné & recevoir
I'écrou en bronze, doit étre parfaitement rond pour
que cet écrou, qui est coulé et tourné sur la vis
méme, puisse s’y ajuster trés-exactement. L’écrou c,
représenté de face par la figure 592, porte une forte
embase derri¢re, afin de pouvoir résister a I'action
de la vis, et 1l est vissé & la méchoire [, par lesdeux
vis z, fig. 593, pour qu’il livre passage au déverse-
limaille f, qui est une gouitidre renversée en tole,
emplchant la limaille de tomber sur la vis &; on
lime, tout le long de I'écrou de la profondeur et de
I'épaisseur de cette tole cintrée, le vide qu’on re-
marque en f, fig. 592. Cette figure est une vue de
devant de I'étau, oll I'on a supprimé la méchoire de
devant, sa vis et 1a gouttiére. Le déverse-limaille b
est fixé 4 ses extrémités par les deux vis g, dont celle
de derriére au haut du coulant j et celle de devant 2
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la machoire %, et dans une ligne paralléle & la vis de
I'étau.

Le coulant j (voyex fig. 594), est forgé d’une piéce
ayant un irou rectangulaire de la dimension juste de
lalargeur et de I'épaisseur des deux branches réunies
de Vassise et de la machoire I; il est fixé & demeure
i I'extrémité de cette derniére par les deux broches
ou goupilles 7, de sorte que, en faisant agir la vis de
I'étau, la mdichoire h glisse avec sa branche et le
coulant sur I'assise #', dont la partie de derriére
passe au travers du coulant de la distance de D 4 C,
et, pour que la vis de I'étan puisse faire agir ia mé-
choire mobile A, on a ajusté & queue d’aronde, ct de
chaque c¢oté, les deux clavettes ou clefs d en acier
trempé, qui entrent dans une gorge rectangulaire
pratiquée a cet effet & la vis (voyex fig. 590), de ma-
ni¢re que la vis est retenue & la machoire h, qu'elle
fait mouvoir instantanément. Le tourillon qui existe
au bout de la vis entre dans le coulant, et lul sert de
soulien, afin que 'usure de 'écrou ne puisse la faire
sortir du parallélisme qui doit régner dans tout l'en-
semble.

La sphére r ou boule en fonte, porte une patte cou-
lée avee elle, pour la fixer sur I'établi au moyen de
trois vis « et v, et, pour mieux la consolider, on peut
i volonté lui donner un pied qui lie I'établi au plan-
cher; a cet effet, on prend une barre de fer rond, a
laquelle on fait, par un bout, une vis ¢, d’environ
153 millim. de long, avec une embase qu'on serre for-
tement pour qu’elle reste 4 demeure dans la plaque.
L’autre hout est taraudé de toute sa grosseur et d'unc
longueur d’environ 3 ou 6 centim., en ayant soin
toutefois de ne pas donner autant de longueur a la
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barre qu'il y a de distance entre I'établi et le plan-
cher, detelle sorte que, au moyen de I'écrou a pont ¢,
on puisse bander la distance de 1'établi au plancher,
tant en I'écartant qu'en la resserrant, selon que la
circonstance I'exigera pour obtenir de la solidité, car,
st on veut rappeler I'établi au plancher, on tient
I'écrou & pont un peu éloigné de ce dernier, afin que
les vis qui doivent le fixer au plancher puissent I'at-
tirer jusqu'a ce qu’il soit appuyé, landis que, s'il
faut de I'écartement pour oblenir de la solidité, on
fait toucher de suite I'écrou au plancher, ct on tourne
4 droite autant qu’il est nécessaire pour consolider
I'étau. - - .

La coquille o est en fer; sa fraisure concave est
pareille & celle de I'assise ; elle n’est soulenue que
par 1a vis de pression p, et afin de la conserver tou-
jours dans la méme position, cette coquille est percée
au centre d'un trou de 1 centim. de diamétre, dans
lequel entre le tourillon de la vis p, et pour I'empécher
de tourner avec elle, sa queue porte une entaille du
calibre coude -de Yassise n, sur lequel on I’engaine
et ol elle ne doit avoir d’auire jeu que celui néces-
saire pour pouvoir basculer selon la pression de la
vis p; et comme fout I'effort de cette vis réside dans
le tourillon, ceite partie demande & étre acérée i
cause de I'épaulement sur lequel s’opére le frotte-

ment.
~ ARTICLE PREMIER.

Outils spéciaux de Uétabli.

246. Le taraud est un cylindre acéré sur lequel on
a creusé des pas de vis pour faire des écrous (Voyez
pl. 1, fig. 83, 104). |
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Le taraud est 'instrument avec lequel on fait les
écrous ; le serrurier doit en avoir un assortiment
dont les pas et les grosseurs seront gradués et dé-
terminés par les besoins de son ouvrage.

La figure 168, pl. 7, représente un taraud vu i
part.

a, est {a téle qui est prise dans le tourne-a-gauche
ou dans 1’étau. |

b, est le collet du tarand.

¢, la partie filetée.

C’cst cette partie filetée qui constitue I'outil
nomm¢é taraud proprement dit, lequel s’enfonce dans'
le trou rond qui porte le nom d’écrou. Il est facile
de concevoir que, pour rendre 'opération plus facile
et la faire réussir, le taraud doit &tre heaucoup plus
dur que la partie qui doit faire I'écrou, d’autant plus
que, pour plus de netteté et de finesse dans le file~
tage, 1l est nécessaire que 'opération du taraudage
sc fasse & froid. C’est donc cn acier fortement trempé
que doit étre le taraud, tandis que I'écrou est fait
en fer, ou tout au plus en acier tendre, qu’on ne
trempe qu’apreés que le taraud y a passé.

Néanmoins, lorsque ’écrou est destiné & produire
des vis ou des tarauds, les conditions de sa fabri-
cation changent, de méme que le nom qui lui est
donné; Pinstrument prend alors celui de filiére, et,
comme il est employé pour produire des filets en fer
ou en acier, sur un corps cylindrique, force est de le
faire en acier lui-méme qu’on recuit avant de pro-
céder au filetage, sauf & le retremper aussi fortement
qu'en le veut.

On donne aux tarauds des coupes diverses, selon
Serrurier. | 10



110 DE L'ETABLL:
leur destination. Le {araud-mére ou matrice, repré-
senté fig. 169, pl. 7, qui est destiné A faire les cous-
sinets de filiére, doit étre rond sursa coupe, et cy-
lindrique en élévation : on lui fait seulement, avec
une lime 2 refendre, des coupures de dégagement.
Le taraud destiné a produire des écrous dans le fer,
sera de coupe quadrangulaire, ainsi que nous I'avons
représenié en f et en h, fig. 164; celui destiné &
tarauder dans le cuivre sera de coupe triangulaire,
ainsi que nous l'avons représenté en Z j, méme fi-
gure 164. Sans doule les tarauds carrés peuvent aller
dans le cuivre, comme ceux triangulaires dans le fer;
mais nous parlons de ce -qui est le plus convenable,
On peut voir, d’ailleurs, dans cette figure, end eg k
l m n, les formes diverses & donner aux tarauds. On
doit aussi avoir égard a la force des tarauds en leur
donnant la forme. -

. 247. Par abus de mot, on a donné le nom de ﬁlwre
:21 une plaque d’acier dans laquelle on a fait des trous
de diverses grandeurs, qu'on a ensuite taraudés pour
y faire des vis de toutes grosseurs, mais pas au-dela
de 72 9millimeétres de diamétre (Voyez pl. 1, fig. 83).
- Lorsqu’on veut un taraud un peu gros, on a une
autre espéce de filiére, composée d’'un grand tourne-
a~gauche et deux coussinets taraudés. Le tourne-i-
gauche est percé, dans l'iniersection de ses deux
axes, par un trou carré dans lequel on introduit les
deux coussinets taraudés (Voyes pl. 1, fig. 81). On
les serre 'un contre 'autre avee une ou deux vis de
pression, ce qui les rend inébranlables; c¢’est dans
le trou rond taraudé que ces deux coussinets laissent
entre eux qu'on introduit la broche de fer dont on

veut faire un taraud.
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Le sieur Buron fils, 4 Paris, a imaginé une autre
espéce de filiere brisée, propre a tarauder les piéces
les plus minces. Cet outil ne s’emploie que surle tour
et reste affecté aux fabrigues : le serrurier n’en fait
pas usage.

Les reproches qu’on peut faire aux filiéres & cous-
sinets, maintenant en usage, se réduisent & trois
principaux.

L'un est relatif & leur pesanteur, qui n’est rache-
tée par aucun avaniage qui en résulte directement.

L’autre de n’offrir de prise que par des poignées
tournées qui empéchent de sentir la position de
I'instrument, et qui offrent peu d’action pour la cor-
riger quand elle est mauvaise.

Le dernier est de couter assez cher pour que beau-
coup d’ouvriers isolés soienl privés de s'en servir,
et se trouvent réduits & I'emploi de la filiére & trou
usitée, dont le travail est toujours trés-imparfait.

248. Les avantages que présentent les filidres de
M. Paulin-Desormeaux, sont :

1° D’avoir, & égalité de force, momé moins de
poids que les filiéres en usage;

2¢ D’étre d'une forme qui permet & I'ouvrier d’ap-~
précier trés-facilement, par le tact, la position
relative dans laquelle 11 la présente ala tige & tarau-
der, et en méme temps lui donne des moyens puis-
sants pour corriger la mauvaise direction qu'aurait
prise outil. -

3¢ D’étre débarrassée des parties saillantes qui, dans
les filiéres actuelles, rendent impossible de tarauder
Jusqu’auprés des embases d'une certaine étendue.

Tels sont les avantages notables que présente, dans
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son emploi, la filidre perfectionnée de M. Paulin-De-
sormeaux.

~ Mais il en est encore de particuliers & sa construc-
tion ; ils se résument en simplicité et facilité d’exé-
cution; c'est dire qu'une économie considérable y
est jointe. Un simple rapprochement le fera connai-
tre aussi bien que la vue de I'instrument méme. Les
coussinets dans les anciennes filiéres, n’éiant que la
pariie aceessoire, la cage seule absorbait presque
tous les frais d'établissement. Maintenant celle cage
est devenue la partie secondaire, sans que leb cous-
sinets aient augmenté de valeur.

Cela est facile & comprendre quand on voit qu'un
simple morceau de téle évidée, et qui peut étre dé-
coupé au halancier, forme cette cage en se substituant
a celle qui réclamait le talent du forgeron et celui de
I'ajusteur. .

D’aprés cet exposé 11 reste démontré que M. Pau-
lin-Desormeaux, en perféctionnant la filiere A coussi-
nets, quant & la précision et 3 la facilité de son em-
ploi, a fait'une chose utile 4 I'industrie, et qu’en la
construisant d’aprés un systéme nouveau, qui en
réduit le prix & peu prés au quart de sa valeur pri-
mitive, il a rendu un service important aux ouvriers
isolés qui n’ont également 4 leur disposition, surtout
dans les campagnes, que des filitres & trous.

.M. Paulin-Desormeaux a en outre appliqué la dis-

position essenticelle de sa filidre a celles destinées aux
travaux les plus délicats, tels que ceux de I'horloge-
rie, et il lui a donné, & cet effet, une forme circu-
laire qui, plagant les coussinets au centre d'un dis-
que, présente & I'action des doigts un levier continu.

La méme filiére est disposée de maniére & se mon-
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ter et se cenirer facilement sur la partie postérieure
d’un arbre de tour creux. Dans ce cas, elle peut de-
venir, en se tenant sur une tige fixe, le conducteur
de I'arbre, et remplacer ainsi les manchons ou pas
supplémentaires. '

La présentation qu’a faite M. Paulin-Desormeaux,
dont il vient d’étre rendu compte, a fourni au comiié
des arts mécaniques une occasion de témoigner son
estime pour les {ravaux de cet artiste distingué.
M. Paulin-Desormeaux, qui posséde une connaissance
pratique trés-étendue de presque tous les instru-
ments qul servent aux constructions de tout genre,
a consacré les travaux d'une plume exercée & en ré-
pandre I'enseignement. Personne plus que lui n’a-
valt droit de se charger de cette mission, et per-
sonne, peut-étre, possédant autant que lui les moyens
de la remp]ir, n'eit eu la modestie de s’y renfer-
mer... ,

Ea:plzcatzon des ﬁgures 156, 157, 158, 159, 160,
. pl. 7.

Fig, 156, filiere vue dans son développement de
face et en coupe.

Fig. 157, cale formant écrou pour la vis qu1 serre
les coussinets,

Fig. 158, détails des coussinets.

Fig. 159, filiére de forme circulaire pour les pe~
tites vis, de grandeur naturelle.

Fig. 460, la méme filiére vue de profil.

A, cage de la filiére, :
B, coussinets diversement évidés a I'endroit des
filets. -
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C, cale appuyant sur les coussinets et formant
écrou pour la vis de pression. Celte cale, ainsi que
les coussinets, sont retenus dans la cage par une rai~
nure g, faite sur chacun de leurs ¢otés; les joues de
ces rainures portent des entailles b, qui correspon-
dent & d’autres semblables pratiquées sur les bords
intérieurs de la cage, 4 l'endroit par lequel ony
introduit les coussinets. On voit que, par cette dis-
position, il suffit que la vis ait fait un tour, quoique
le pas en soit trés-fin, pour que la cale ou le cous-
sinet se trouve engagé et conduit dans toute sa lon-
gueur. . .

D, vis de pression qui serre les coussinets sur la
tige & tarauder. |

E,E, poignées pour manceuvrer 'outil.

E, trous (ovalisés) par lesquels la petite filidre
peut étre montée sur un mandrin.

G, circonférence de la petite filiére 1égérement
dentée pour donner de la prise aux doigts.

Description des figures 161, 162, 163, 164, pl. 1.

Fig. 161 et 162, filiéres doubles ordinaires.
'Fig. 163, filiére simple.
" Fig. 164, idem.

Explication de la figure 161.

aaa, fut de la filiére, dite filidre d’armurier.
b, levier ou bras faisant partie du fat.
¢, douille taraudée en dedans, formant écrou, fai-
sant également partie du fit de la filiére,
- d, vis de pression servant a faire mouvoir les cous-
sinets.
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e, trou par lequel on passe un levier pour tourner
la vis d. S | |

f g, coussinets matrices, filetés & 'intérieur.

h, coussinet en fer destiné 4 recevoir et trans-
mettre la pression de la vis d; on I'échancre du coté
du coussinet g, afin qu'il ne porle pas du milieu,
mais seculement par les bouts : on le fait en fer, afin
que la vis de pression ne se déforme pas en appuyant
dessus.

i, enlaille pratiquée dans le fut, et dans laquelle
on pass¢ un levier lorsqu’il s’agit de retirer les cous-
sinets.

1, entaille par laquelle on introduit les coussinets
dans le fat.

Ezxplication de la figure 162.

aaaa, fut de la filiére, dite filiére & plagques.

bb, leviers d’égale longueur, faisant partie du fut.

¢ ¢, douilles taraudées en dedans formant écrous,
faisant également partie du fat de la filicre,

dd, vis de pression.

ee, trous par lesquels on passe le levier qui fait
mouvolr les vis.

f g, coussinets,

h h, plaques rapportées en dessus et en dessous,
et dont les saillies servent & retenir les coussinets.

Explication de la figure 163.

a, le corps de la filiére vu en dessus.

b b, les leviers ou bras.
¢ ¢c, les trous taraudés servant & fileter.
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Explication de la figure 164.

Cette filidre est la méme que celle fig. 163, mais
vue par son épaisseur. L

a, corps de la filiére.. .. = |

b b, les bras ou leviers, -

¢, taraud conique avec dégagements droits faits &
la lime 4 refendre. -

d, coupe de ce taraud. .
- e, taraud pyramidal quadrangulaire.

[, coupe de ce taraud.

g, taraud quadrangulaire en baril, -

h, coupe de ce taraud.

i1, tarauds tnangulalres pyf-am1daux, de deux
grosseurs.

14, les coupes de ces tarauds

k, taraud cylindrique, dégagement en hélice fait A
la lime & refendre. | .

I, coupe de ce taraud. E

m, le méme taraud avec dégagement incliné.

n, coupe de ce taraud. S

Nota. Dans ces tarauds, nous avons figuré les d1— .
vers modes de faconner la téte, qu'elle soit destinde'
4 entrer dans le tourne-3-gauche, dans le vilebre-
quin, ou dans le fit de la ﬁhére, avec ou sans em-
base. (Voyez Taraud.) | -

249, Quoique la clouterie soit une 1ndustrle spé-
ciale, le serrurier est fréquemment appelé & fabriquer
de ces Insiruments, qu’il prend, le plus souvent et
avec jusie raison, le parti d’acheter chez le quincail-
ler, lorsqu’il demeure dans une ville, mais que force
lui est de tenir en approvisionnement ou de fabriquer
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Yui-méme; cela se fait 4 'aide d’une plaque de fer
percée de plusieurs trous de différentes dimensions.
C’est en passant la tige du clou par la pointe dans la
cloutiére, et en frappant sur le gros bout, qu'on lui
fait 1a téte 5 la partie serrée par le trou de la cloutiére
est le collet. La cloutiére sert au serrurier en bati-
ments & faire la téie des chevilles et des houlons
(pl. 1, tig. 47, 48, 49, B7). | |

250. Le clou est, comme chacun sait, un morceau
de fer long et pointu par un bout. La tige est carrée
et terminéc & I'autre bout par une téte sur laquelle
on frappe. Le clou fait I'office d'un coin, et suit les
mémes lois pour pénétrer dans le bois. (Voyez pl. 17,
fig. 60, 61.) Le clou sert & lier deux corps ensemble,
ct, comme il peut étre employé pour réunir deux
corps trés-gros ou irés-petits, on en fait de plusieurs
grandeurs ou grosseurs; les noms de ces clous va-
rient; dans la marine, ils portent des noms différents
de ceux que les serruriers leur donnent ; ces der-
niers les nomment clous de charrette, de bateau, a
bande, & macon, & menuisier, & lattes, rivés, & bri-
quet et fraisés, & parquet, broquette, & crochet, 4 sa-
pin, de liége, & barre, clous d'épingle et semence;
tels sont les principaux. Il y en a d'autres encore,
sans compler les noms de localité.

251. Dans les clous, on distingue quatre parties: la
téte, la pointe,le corps ou tige et le collet; ce dernier
est immédiatement au-dessous de la téte.

Les clous & téte perdue n’ont point de téte, et sont
tellement noyés qu'on ne les voit plus. Enfin les clous
4 grille ou denteiés sont barbés vers la pointe, afin
qu'on ne puisse plus les arracher.

252. A St-Etienne, dans la Loire, une petite usine
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fabrique des clous pour la marine, et emploie du fed
qu'elle fait venir des Pyrénées, par Beaucaire; la
verge de bonne qualité lui coite 28 francs le quintal
métrique. Le chef de I'établissement accorde a I'ou-
vrier 25 kil. de déchet, et 19 fr. de déchet pour leg
clous & planches, qui valent, & St-Etienne, de 70 %
80 fr. les 100 kilog. Voici les diverses phases de cette:

fabrication.

f

On y fabriquait six e5péces de clous, qu1 se caleu-
laient au millier et au sac.

)

Colets.|Ne 20.|Ne 30.|No 40, a lioa-f 3
Le sac de 1,000
pese. .. ... 2kos|2k,23/3%,50)4k. 75 » »
‘Déchet. . . . . .|50 0/0}50 0/0|33 0/0125 0/0(25 0/0
Prix du fer. . .|28f. |28 1. [28f. 98¢, [28 1.
Déchet: . ... .14 |44 19 33| 7 7
Fagon.. . . . .. 37 50{33 |22 16 [16
Frais... ... .| 470 4 70 470{ 4 70| 4 70
84 20|79 70164 03|55 70]53 70
| Prix. total iﬁoyen .o .o S9L.05
Produit 211 sacs en moyenne, vendus . 473 80
| Beuéﬁce net
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ARTICLE 2.

De la lime.

253. 1l est probable que 'usage de la lime remonte
4 1a plus haute antiquité; mais cependant, quoique
cet instrument soit d'une grande utilité¢, on n’en
reirouve pas de traces avant Samuel et Homére ; les
citations en deviennent ensuite fort rares, quoiqu’elles
ne manquent pas pour le marteau, I'enclume, les te-
nailles et divers ustensiles qui datent des premiers
dges du monde. QQuoi qu’'il en soit, I'histoire de la
lime n’est pas ce qui nous intéresse, mais il semble
ressortir de la rareté des citations que les anciens
avaient d’autres moyens d'opérer I'usure, l'aiguisage
ou le polissage des métaux. CG'est probablement le
grés qu'on peut considérer comme le premier or-
gane du limage. (C’est ce dernier mode d’usure que
les sauvages, chez qui les pratiques de la civilisation
n’ont pas encore pénétré, emploient pour appointer
et algulser les extrémités de leurs fléches.

254. Les limes sont faites généralement en acier ;
mais, comme il y a plusieurs espéces d’acier, I'instru-
ment fabriqué difféere de qualité, selon qu’on a fait
usage d’acier cémenté, d’acier fondu, ou méme de
fer aciéré aprés coup.

- 238. Tant que le prix de lacier a été éleve, on
congoit que certains fabricants regardassent & la qua-
lit¢ de la matiére, sur laquelle ils n’étaient pas trés-
difficiles lorsqu’il s’agissait d’établir du bon marché;
mais aujourd’hui que ce métal a singuliérement baissé
de prix, il n’y a plus de motif pour fabriquer des
limes en mauvais acier, & plus forte raison en fer,
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comme cela se faisait, il y a trés-peu d’années. Cer-
tains ateliers étaient notés sous ce rapport, et leur
nom est resté comme un monument de mauvaise foi
chez les consommateurs de limes. Sans aller plus loin
dans notre appréciation, nous dirons qu’au moins il
y avail mauvais calcul : le résuliat a di les con-
vaincre gu'ils suivaient une voie désastreuse.

En cffet, si la qualité de la matiére a une grande
influence sur le bon usage de I'instrument, ¢’est sur-
tout dans la lime que cet effet se fait sentir : une
lime trop douce s’use beaucoup plus vite ; trop dure,
la taille s’égréne, la vive-aréte disparait et le tail-
Jant n’agit plus. A la mauvaise qualité ou au mauvals
forgeage d'unc lime, il n’y a point de reméde.

- 256. Pour fabriquer une lime, on commence par
préparer une pidce d’acier de la forme qu'on veut lui
donner, et qui porte le nom de semelle. |

La mise en semelle de la barre d’acier présente
quelque difficulté; elle s’opére ou par le marteau, ot
par le laminoir. | |

257. Le forgeage des limes carrées ou plates est
d'une assez grande simplicité ; il a lieu, comme toul
ouvrage de forge, avec dcux ouvriers, le forgeur et Ic
marteleur. Le premier, qui tient le morceau d’acier
et dirige le travail, se sert d’'un petit marteau de
forme conique, dont la base ou panne couvre & cha-
que coup une portion assez considérable de la se-
melle ; le second frappe avec un marteau plus gros, .
d'une forme particuliére et & deux faces. Les limes
carrées ou plates se forgent sur la panne d’une en- |
clume ordinaire; pour celles trois-quarts (triangu-
laires) ou demi-rondes, on les martelle sur des coins
ou des matrices fixées a I’enclume.
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La semelle est achevée avee un marteau & main, en
conservant avec soin I’amincissement progressif de
la piéce, notamment pour les trois-quarts qui finis-
sent ordinairement en pointe trés-fine.

258. C’est pendant le forgeage, et lorsque l'acier
est encore mou, qu'on place la marque, 4 I’aide d’un
poin¢on en acier fortement trempé.

L’examen d’une lime monlre, comme nous venons
de le dire, que la semelle ne doit pas étre d’une
épaisseur uniforme et que la section varie dans toule
sa longueur. Cette diminution progressive présente
quelque difficulté, attendu que la surface d’une lime
exige une grande perfection, et que la régularité sy-
métrique n’est pas alsée & obtenir, soit an marteau
dans les matrices, soit au laminoir, ot quelques fa-
bricants ache¢vent les semelles dans des cannelures
particuliéres.

259. Le martelage, d’ailleurs, présente un travail
assez pénible, surtout pour les gros carreaux ou les
limes plates trés-grosses. Comme I’acier en est mou
au moment du forgeage, le coup de marteau est mort,
¢’cst-a~dire qu'on ne 'y laisse pas rebondir, comme
pour les barres de fer ou les lames d’acier de cou-
tellerie, ou le rebondissage sounlage beaucoup 'ou-
vrier.

260. Avant de tailler les limes, 1 est nécessaire
d’en adpucir la matiére, ¢'est-a-dire d’amollir 'acier
pour qu’il résiste moins au ciseau du poing¢on. Cela
se fait au moyen du recuit. Pour opérer ce travail, on
empile les limes dans un four en briques, dont le feu,
disposé en dessous, embrasse toute la pile d'une
chaleur intense, qui dure ordinairement 24 heures.
On tache de régulariser le feu pendant toute la chaude,

Serrurier. - 11
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et, lorsqu’'on juge que les limes sont suffisamment
radoucics, on ferme tfoutes les issues du four, on
recouvre la pile de cendres chaudes et on laisse re-
froidir,

261. Un des inconvénients de cctte maniére si na-
turelle de recuire est de donner prise a I'oxydation,
consé¢quemment a la détérioration de l'acier. il est
préférable de recuire les limes en caisses fermées, qui
ne laissent aucun accés & 'air, recuisent également
bien & une chaleur égale, mais présenient une marche
plus lentc et moins économique.

262. Quelques fabricants ajoutent & ceite méthode
I'emplol de la limaiile de fer, dans laquclle ils plon-
gent les semelles et dont ils les environnent; une
partic du carbone deI'acier est enlevée par ce cément
et le métal se ramollit d’autant. Ge procédé, qu'em-
plovait en 1830 un bijouticr de Paris pour ses outils
d’acier fondu, a éi¢ depuis mis en usage pour ra-
mollir tout objet de ce métal, en lui donnant une
perfection qui dépend de la durée du contact de 1'a-
cler avee I’oxyde. 11 évile bien certainement I'oxyda-
tion, mais il exige dans le recuit, aprés la taille,
I'’emploi d’'un ¢ément particulier.

.- 263. La lime recuite, notamment celle qui a recu
celte préparation 4 feu vif, a pris une teinte noiratre
qu'on lui enléve & la lime ou & la meule. Ce travail
porte le nom de blanchissage. Le mode le plus gé-
néralement usité consisie dans 'aiguisage a la meule,
attendu qu’il faut une longue habitude et une cer-
taine hahileté de l'ouvrier limeur pour conserver la
perfection de la forme. Le limage est d’ailleurs beau-
coup plus lent, et, quoique le planage parfait 2 la
meule soit également difficile 4 obienir, il est cepen-
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dant suffisamment régulier, lorsque la meule présente
une certaine épaisseur. 1l est au surplus beaucoup
moins cotiteux que le planage & la lime, qui com-
mence a Gtre partout abandonné, excepté dans cer-
taines usines de Lancashire, ol les anciennes rou-
tines se conserveni de temps immémorial.

264%. Dans les petites fabriques, l'aiguisage des
limes ébauchées se fait avec des meules qu'un ou-
vrier tourne i bras. (’esl une méthode lente et peu
¢conomique. Dans les grandes usines, on opére le
planage avec des meules qui sont mues par des roues
hydrauliques.

265. Ces opérations préliminaires étant faites, on
procéde a la taille, c’est-a-dire.a la confection des
dents, ou pelites pyramides plus ou moins aigués qul
donnent & la lime son acuité, et lui permettent de
mordre sur le fer ou tout autre métal pour l'user
ou I'amincir, Voicl comment ceite opération s’exé-
cute. |

266. L'ouvrier qui en est chargé s'assied sur un
banc ou chevalet devant une enclume dont la panne
supporte une lame plus ou moins épaisse de plomb.
Le but de cette lame est d’empécher I'aplatissement
des dents de la lime, qui ne manqueraient pas de
s’émousser si elles reposaient directement sur 1'en-
clume. Une courroie de cuir, dans laquelle I'ouvrier
passe le picd, maintient la lame et la lime 4 D'instar
des tire-pieds de cordonnier. L’homme qui taille pose
cn travers sur la lime un petit ciseanu ou poin¢on en
acier dur, bien aiguisé et affilé, et frappe dessus avee
un marteau, par une succession de coups vifs et
egaux ; il fait mouvoir parallélement et & distances
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égales son ciseau en travers de la semelle, en partant
de la pointe. Chague mouvement paralléle, imprimé
avec promptitude et dextériié, est accompagné d'un
coup sec de marteau. Il y a trois chose que I'habitude
fait opérer et conserver avec une parfaite uniformité :
le parallélisme des sillons, I'égalité de leur distance
et celle de leur profondeur. C'est 12 ce qu'on appelle
la faille simple, qui est donnée aux limes destinées 2
user les métaux pen résistants, tels que le cuivre, le
bronze et I'airain, | |

267. De pareils outils n'useraient pas suffisamment
le fer et les métaux durs; on ajoute, en conséquence,
ala taille simple une seconde opération, qui consisie
en une taille faite par le méme ciseau placé diago-
nalement, et en frappant obliquement sur les rai-
nurgs de la premiére taille. Cela produit des espéces
de dents aigues, acérées, en forme de pyramides. Le
résultat de ce nouveau travail prend le nom de {aille
croisée. : -

268. Les limes & bois, dites rdpes, ne se taillent
point avec un ciseau & hiseau large, et les tailles
n’occupent point toute la largeur de la lime. On se
sert, pour les fabriquer, d’un ciseav A pointe trian-
gulaire qui, & 'aide d’un coup sec, donné oblique-
quement et suivant un angle avec le plan de la lime,
fait lever, 4 chaque fois, une petite .dent, dont le
nombre et la hauteur sont en rapport avec la finesse
de la rape et avec la besogne plus ou moins douce
qu'elle est destinée A faire.

Indépendamment de la lime ronde qui porte le nom
de queue-de-rat, et qui sert dans le fer, le serrurier
faitl lui-méme une grosse ripe queue-de-rat qui lui
est trés-utile dans certaines circonstances pour la
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pose des serrures et autres ferrements. Il prend une
lime carrée, usée, et s’il n’en a pas, il se sert d'une
Iime d’entrée qu’ll rend carrée sur 'enclume, puis
lorsqu’elle est bien étirée et dressée, il la remet au
feu, I'améne 4 la couleur rouge et la prenant par un
bout dans P'étau & main et de I'autre dans I'élau 2
chaud, il tord en T'allirant légérement & lui. Le bar-
reau carré prend alors la figure d'une vis & pas
quadruple (voyez ci-dessus Machine & forer) et A
filets coupants. Il pose alors ce carré sur I'étau garni
de mordaches en plomb, et avec un burin bien tran-
chant il fait des coupures en relevant des ergots
sur le tranchant des filets. Aprés avoir bien redressé
le tout avec un marteau en bois, il fait rougir le bar-
reau devenu rape et le trempe dur. (Voyez fig. 691,
pl. 15.) | |

Parcille opération peut étre faite avec un petit ca-
rillon de fer doux, quand la rape est faite, et lorsqu'il
s’agit de la tremper on emploie le prussiate de po-
tasse (voyez ce mot) pour convertir la superficie et
particuliérement les ergots en acier et tremper dans
toute la force. Les rapes aussi ont ceite précicuse
qualité qu’elles peuvent sans inconvénient étre cour-
bées sulvant le besoin et redressées ensuite,- Sans
rien perdre de leur qualité et de leur mordant.

269. On donne le nom de faucillon & une petite
lime qui sert & achever, dans le panneton de la clef,
le passage des gardes de la serrure.

Yoyex, pour les limes, les figures 89, 90, 91 et 92
de la pl. 1. .

270. La simplicité apparente du procédé de Ila
taille, la régularité, pour ainsi dire mécanique, du
mouvement du ciseau et du coup de marteau de I'ou-
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vrier, font naturellement naitre I'idée d’appliquer le
mdécanisme d’une machine 2 cette opération. Ce n’est
pas d’aujourd’hui qu’'on en a essayé l'application, et
il y a plus de deux siécles qu'en France on a publié
la description ¢t le dessin d'une machine pour la
taille des limes. On peut citer, entre autres inven-
tions faites dans ce but, 'appareil compliqué de Ri-
chardson, décrit avec beaucoup de détails dans le
Philosophical Journal, et qui a été breveté dans
le temps. On trouve sur le méme sujet un article
fort curieux dans les Tramsactions de la Société
royale américaine, que le docleur Lardner a cité
-presque tout au long avec une assez bonne gra-
vure. |

271. Malgré le grand nombre de machines plus ou
moins compliquées, imaginées depuis un certain nom-
bre d’années, il n’exisle pas encore un seul exemple
de réussite compléte et incontestable. 1l y a dans la
~ taille une différence d’'efforts, non-seulement d'une
lime grosse 4 une petite lime, mais encore d’'un bout
de la lime & I'autre; la qualité de 'acier influe en-
core sur la force du coup de marteau et nécessite
une sorte d'intelligence qu'une main humaine et
habile peut seule proportmnner Ces conditions ne
paraissent pas, au premier aperc¢u, pouvoir éire rem-
plies par un mécanisme quelconque. Telle est peut-
étre la cause de I'abandon de diverses machines qui
n'ont marché que fort peu de temps. |

272, Apres la taille, il est nécessaire de tremper les
limes, afin de rendre sa dureté 3 l'acier qui a été
ramolll par le recuif.

Nous avons dit que la dureté de I’acier est propor-
tionnelle 4 la différence des températures extrémes.
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du métal chauffé et du liquide dans lequel il est
plongé subitement.

273. On chauffe les limes dans un fournecau spé-
cial d’'une grande simplicité ; elles sont placées dans
des moufiles en terre réfractaire entourées de flammes
et exposées au feu hors du contact de ’air atmosphé-
rique. Aussitot qu’elles ont complétement atteint la
couleur rouge-cerise, I’ouvrier irempeur les retire
unc a une et les plonge dans une baille d’eau, main-
tenue constamment a la température de 28°,

274. Avant d’introduire les limes dans les mouf-
fles, on les recouvre d’'un cément destiné & rendre &
Pacier amolli le carbone qui lul a été enlevé par le
premier recuit. Comme la maliére est ici 4 1'état so-
lide, le carbone ne s’y introduit de nouveau qu’au
moyen d'un véhicule contenant de I'azote et d'un al-
call qui facilite la formalion du cyanogéne, suivant
les principes que nous avons émis. Ce cément est
ordinairement composé de quatre parties de suie et
d’une partie de sel marin,

275. Le succés de la trempe dépend de la chaleur
obtenue par les mouffles et de la température de ’eau
dans laquelle les limes sont plongées : I'acier de la
lime qui n’a pas acquis le rouge cerise scra trop
-tendre ; celui qui dépasse cetie température scra
aigre. L’appréciation des températures étant nécessai-
rement laissée & Youvrier, on conc¢oit dés lors de
quelle importance est un hon trempeur.

276. Quelquefois la lime, en s¢ trempant, s’inflé-
chit et se voile. On se sert, pour la redresser, d’'un
maillet de bois, en profitant d’'un reste de chaleur
que posséde I'acier; quelquefois, il suffit & I'ouvrier
de placer I'instrument voilé sur un billot de bois ou
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de plomb et de peser dessus de tout son poids. Dans
d’autres cas, il redresse la courbure au moyen d'une
presse.

277. Une bonne lime doit avoir une teinte grise,
d’'un blanc péle bien uniforme ; la nuance du talon
doit étre plus blanche, attendu que cétte partic,
n’ayant pas ¢té soumise & la taille, a conservé son uni
et a élé adoucie par la lime.

278. Lorsque les aspérités sont peu sensibles, la
lime est dite douce ; -elle eslL rude, au contraire, si
elles sont fortement saillantes; entre ces deux ex-
trémes, la lime porte le nom de bdtarde.

279. Avant d’étre empaquetée ou mise en paquets,
la lime doit &tre dérochée & la brosse, c¢’est-a-dire
lavée avee du sable et de I'eau, pour la déharrasser
de toute saleté qui pourrait rester entre ses tailles;
on la passe ensuite dans de I'eau de chaux, afin de
neuiraliser I’effct des parties salines qui pourraient la
rouiller; on la s¢che ensuite et on la brosse 4 I'huile.
Les travaux de lavage et de dérochage sont faits or-
dinairement par des femmes ou de jeunes garcons.

280. Lorsque la taille d’'une lime est usée et qu'elle
ne peul plus servir dans 1’état ou clle se trouve, heau-
coup de serruriers, de forgerons et d’ajusteurs, la
font retailler et I'envoient aux ateliers de repiquage,
ol, 4 l'aide de moyens analogues & ceux de la faille
a neuf, on donne aux vieilles limes le mordant qu’elles
ont perdu et on leur rend leur taille primitive. On
agit, 4 I'égard de la vieille lime, comme s'il était
question de tailler une semelle, ¢’est-a-dire qu'on la
recuit, qu'on lui cnléve a4 la meule ce qui lui reste
de la taille précédente, qu'on repique ensuite au ci-
seau d’acier et qu'on- lul rend sa dureté par-la
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trempe. Ce travail n’a donc guére de différence avec
la taille neuve et ne présente que I’économie dumétal..

Un bon ouvrier taille dix limes batardes par jour,
qu'clles soient neuves ou usées; il gagne 4 fr. par
jour. Ces limes reviennent donc & environ 5 fr. la
douzaine, de 33 centimétres, c’'est 0 fr. 40 ¢, de taille
I'une. : |

281. Pour économiser cetle main-d’ceuvre, j'ai
imaginé, en 1857, un appareil & 'aide duquel je
faisais repiquer, a4 un seul ouvrier, 500 limes par
journée de 10 heures, dans la Loire-Inférieure, dans
un atelier que j’avais créé a Nort, prés de Nantes.

282. Cet appareil était fondé sur deux principes
chimiques dont I'un est connu depuis longtemps, et
dont 'autre n'avait pas encore été appliqué, si méme
11 était connu. .

Le premier, c’est que l'acide sulfurique étendu
ronge le fer et 1'acier, et que cette réaction est favo-
risée par 'électricité; le second, c’est que I’électri-
cité positive fait porter l'action de I'acide sur les
cavités et l'électricité négative sur les pointes. Ce
principe avait été jusqu'alors sans application.

283. Lorsqu’on plonge une lime dans une solution
d’acide sulfurique, il se forme constamment, aux
dépens de 'acier, une boue nolrdtre composée, en
grande partie, de sulfate de fer qul encrasse les
cavités des denis de la lime, en méme temps que
I'acide ronge la pointe, qui n'est point protégée par
le sulfate boueux. Cet encrassement a surtout licu
sous l'influence électrique du courant venant du
pole zine d'une batterie.

Ces principes posés et bien reconnus, si dans une
cnve de hois recouverte intérieurement de substance
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non conductrice, on verse une cerlaine quantité d’a-
cide sulfurique dilué et qu'on y plonge une ou plu-
sicurs limes, la surface de celles-ci sera rongée uni-
formément et d’'une maniere égale partout, et le
tranchant des dents disparaitra sous cette usure,

284. Mais si I'on met tour & four chaque lime en
contact avee le fil d’une batterie, pour produire al-
ternativement le courant électro-positif et celui élec-
tro-négatif, les cavités et les dents de 1’outil seront
rongés, sous l'influence des deux courants, d'vne
maniére inégale, et variant chaque fois que lalime
sera soumise & I'une ou & I'autre électricité.

285. L'intensité électrique estici de rigueur, et on
emploie de fortes piles de Bunsen ou d’un systéme
queleonque : une pile dont 'élément zinc a 6 dé-
cimeétres carrés de surface, 1'élément charbon, 20 cen-
timétres de hauteur et de masse totale, 600 centime-
tres cubes environ, le diaphragme de la capacité d’un
litre, est la dimension que j’ai trouvée la plus conve-
nable. Une batterie composée de trois piles de la
surface désignée donne assez d’électricilé et une in-
tensité suffisante pour opérer sur 150 fortes limes &
la fois: avec cinq piles semblables, on forme une
batterie capable de traiter le double; avec dix plles,
on peut traiter 1,000 limes. -

286. Le bain dans lequel trempent les limes est
composé d’acide sulfurique étendu d’eau, de maniére
~ & donner & 'aréométre 10 & 15°.

287. On con¢oit que 1'appareil dans ]equel s'opére
le repiquage des limes par I'acide et I’électricité, peut
varier & Pinfini, puisqu’il ne s’agit que d’avoir une
cuve en bois ou en toute autre matiére non conduc-
trice, pour contenir le bain acidulé dans lequel
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trempent les limes, et un mécanisme quelconque qui
leur porte, tour & tour ct & volonté, 1'électricité po-
sitive on négative. Aussi I'appariel dont la deserip-
tion précéde peut-il avoir plusicurs formes, ¢t le
changement alternatif de polarisation peut-il s’opé-
rer de plusicurs mani¢res qui font la maliére de
dcux brevets d’invention pris sous le nom de M. Lan-
drin, 4 Nantes, le 31 aout 1887, et 4 Paris, le 29 no-
vembre 1862,

288. La polarisation alternative est Ia base de cette
découverte : plusieurs personnes avalent déja essayé
de repiquer les limes & P'aide de P'acide sulfurique
dilué; mais faute de polarisation alternative, elles
n'ont pu réussir et ont ¢té forcées d’abandonner
leurs brevets (Brevets de 1854, n°¢ 19,520 et 19,755).

289. Voicl maintenant la maniére d’opérer :

Les limes étant bien nettoyées par la potasse caus-
tique, ou toute autre lessive, on les place sur les
tringles, au moyen de manches et de crochets con-
ducteurs, de maniére qu’'elles trempent jusqu’a la
queue dans la dissolution sulfuriques Aussilot apres,
on fait jouer le courant électrique, de sorte quune
rangée de limes soit ¢lectrisée positivement et la
rangée voisine négativement.

On laisse ainsi marcher l'opération pendant une
demi-heure; puis, on change les poles et on élecirise
négativement les limes qui possédaient I'électricité
posilive, ct posilivement celles qui avaient 1'électri-
cit¢ négative. Une demi-heure aprés, on repolarise
de nouveau, en changeant de nouveau la direction
des courants, el on continue ces changements de
demi-heure en demi-heure. Cela pendant les deux
premiéres heures seulement.
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Au bout de ces deux heures, on active la polarisa-
tion en la changeant de dix minutes en dix minutes,
et on continue d'agir ainsi jusqu'a ce qu’on recon-
naisse, par l'inspection des hmes que l'opération est
faite aux trois quarts. -

On active de nouveau la polarisation en la chan-
geant de nouveau, jusqu’a ce que les angles des dents
des limes soient bien aigus et que les limes mordent
bien sur le fer. | |

Quand les limes ont leur taille assez creusée, que
les angles sont bien dessinés et qu'ils ne sont abat-
tus nulle part par 'usure, 'opération est sur le point
d'étre terminée.

290. Dans cet état, une lime ne se finit réellement
bien et n’acquiert un tranchant vif que sous l'in-
fluence ¢lectrique du courant venant-du pdle zinc de
la batterie. Les petites limes acquiérent sous ce cou-
rant le tranchant désiré en deux ou trois minutes
et les grosses en quatre ou cing.

Non-seulement les limes soumises & ce courant
deviennent tranthanies, mais encore leur surface
blanchit. Une lime soumise au pdle charbon de la
batterie reste noire, méme aprés avolr ét¢é lavée au
moyen d’une brosse; soumise au pole zinc dans la
dissolution, eile blanchit dans deux ou irois mi-
nutes. | -

Toute lime achevée ne doit donc étre sortie du
bain que sous l'influence du pole positif.

9291. Une fois sortie, on la lave en I'immergeant
dans del’eau fraiche; on labrosse et on la fait sécher

dans de la sciure de bois.
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ARTICLE 3.
Out.ils divers d’établz.

q

Au nombre des outils plus spécialement dépen-
dants de 'établi du serrurier, et dont il se sert plus
particuliérement dans cette partie de son atelier, il
convient de décrire les suivants -

292, Serre-joint, nommé par corruplion sergeht.

On nomme ainsi un instrument qui sert & rap-
procher avec force et & tenir fortement réunis deux
objets qu’on veut joindre; c'est une barre de fer
au bhout de laquelle est une branche & I'équerre &
peuprés de 33 centim. de long; sur cette barre glisse
une branche de méme longueur que le retour coudé
du bout de la barre, mais qui glisse un peu oblique-
ment ; on saisit les objets qu'on veut joindre entre
ces deux branches, et I'on serre la branche mobhile &
coups de maillet; les corps serrés tendent & s'écarter
perpendiculairement 4 leur jonetion, mais I'obliquité
de la barre mobile du sergent leur oppose un frotte-
ment tel qu’il surmonte leur effort. Le menuisier
emploic trés-fréquemment le sergent, le serrurier
I’emploie dans la pose. (Voyex pl. 4, fig. 22).

293, Scie. Outil composé d’'une lame mince d'a-
cier dont un des bords est coupé en dents que I'on ai-
cuise 4 la lime; 1a scie sert & couper le bois; 1y en
a de trempées plus dur qui coupent le cuivreet le fer
doux non trempé. De ces derniéres, les meilleures
sont celles dont la lame est faite d’'un morceau de
ressort d’horlogerie; ces ressorts sont bien trempés
et bien recuits, et le serrurier fait lui-méme leurs
dents avec 'angle de la lime. |

Serrurier. i2
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La monture de cet instrument varie selon l'usage
qu'on en veut faire. La scie & guichet est une petite
scie en forme de couleau dentelé. La scie a refendre
du serrurier est ce que nous avons dit au mot Lime
& refendre.

294. Cisatlles. Grands ciseaux dont les lames sont
courtes et les hranches trés-longues; on fixe une de
ces branches soit dans un trou de I'établi, soit dans
I'étay; V'autre branche agit comme un levier avece
d’autant plus de force qu’elle est pluslongue. On s’en
sert pour couper la tole et le fer de fenderie, quand
11 n'est pas trop épais. (Voyex pl. 1, fig. 62, pl. 4,
fig. 33.)

293. M. Morize a pris, en 1827, un brevet d’inven-
tion (tombé aujourd’hui dansle domaine public) pour
une cisaille qui permet de régler & volonté la lon-
gueur des pi¢ees que I'on veut couper avec cel outil.
En voici la description :

PL. 7, fig. 132, vue de cette cisaille & plat.

Fig. 133, vue de profil.

Fig. 134, vue par le bout.

Cetle cisaille ne différe en rien des cisailles 4 main,
~ ordinairement en usage dans quelques ateliers, pour
couper les métaux en feuilles et les fils métalli-
ques. |

L'invention consiste dans un mécanisme adapté i
P'une des machoires de cet outil pour régler la lon-
gueur des piéces que l'on veut couper. Ce méca-
nisme est formé de cinq picces, dont trois se démon-
tent & volonté.

Deux des einq pitces sont des tiges horizontales a
en fer, dont un des houts est planté a rivure dans
I'épaisseur de 1a machoire inférieure b de la cisaille,
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au-dessous du biseau qui forme le tranchant. A I'ex-
trémité opposée de la rivure, ces deux parties sont
réunies par une traversc en culvre ¢, qui est main-
tenue en place par deux goupilles traversant la téte
des tiges. Au milieu de cette traverse d’assemblage,
et dams toute son épaisseur, est percé un trou dans
lequel est enfilée librement et parallélement aux
tiges a, une vis de rappel 4, portant d’'un bout une
téte qui se manceuvre avec le pouce et I'index : 'autre
extrémité de cetle méme vis est formée d'un tou-
rillon qui traverse la méachoire inféricure de la
cisaille, dans laquelle il tourne librement quand on
fait mouvoir avee les doigts la téte de la vis : cetle
vis, qui est retenue & la machoire inférieure par une
simple goupille qui lul permet de tourner sans houger
de place, cst recue dans une piéce de cuivre e qui
lui sert d'éerou, et contre laquelle vient appuyer
le bout de la pitce que l'on veut couper de lon-
gucur.

296. Compas. Le serrurier emploie des compas de
différentes formes qui sont représentés aux figures 72,
73, T4 et 75 de la planche 1. Cette derniére désigne
la forme du compas destiné & mesurer I'épaisseur
d'un tube ou tuyau.

On éprouve de la difficulté dans I'emploi des com-
pas courbes avee lesquels on mesure le diamétre des
parties cylindriques. Les pointes courbes, lorsqu’on
veut arriver & une grande précision, sont sujettes &
fléchir, & dépasser le diamétre et & embrasser le cy-
lindre; il est difficile de s’arréter sur le point de
contact, surtout lorsqu’on mesure de petites parties.
Si T'on prend des intérieurs, le point fort est égale-
ment difficile & délerminer avec le maitre-a~danser
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qui ne touche qu'un cercle, et qui peut induire en
erreur §'il n’est point présenté parfaitement droit;
condition que rien n’assure, puisqu’elle dépend de
I'exactitude du coup-d’eil et du plus on moins d’a-
dresse de la main. Aussi, depuis longtemps, les méca-
niciens ont-ils recours & un compas 4 branches
paralléles, dont une glisse sur une régle divisée,
tenue d’équerre avec la branche immobile; une vis
de pression fixel’autre branche & 'écartement voulu.
Mais ce compas est d’une exécution difficile, comme
tous les ouvrages de ce genre, dans lesquels une
régle en pénétre une autre par son champ, 4 frotte-
ment doux et régulier : il exige la main d'un ajus-
teur et I'emplol deplusieurs mandrins pour étre con-
venablement exécuté. Celui fig. 435, pl. 7, infiniment
plus facile & faire, présente les mémes avantages :
relativement 3 la précision, il en offre d’autres qui
lui sont particuliers; nous pensons qu’ll ne tardera
pas 4 éire adopté danstous les ateliers. |

- La figure135, pl.7,représente ce compas fermé: il
est entr'ouverl dans la figure 136. Les branches be¢
seront en cuivre laminé, ou en tole d'acier; elles
seront fendues, dans le sens de leur longueur, d’une
entaille d, parfaitement dressée et bien égale de lar-
geur. On fera ensuite en acier les deux réglettes ¢
qui seront percées chacune de trois trous également
espacés. On fera bien, pour plus de régularité, d’ap-
pliquer les réglettes 'une sur 'autre, et de les percer
du méme coup de foret, en prétant une attention
rigoureuse & ce que celui du milieu soit bien égale-
ment distant de ceux des extrémités. Ces trous de-
vront étre égaux en diamétre & la largeur des en-
tailles d. On percera, par le derriére du compas, sur
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la ligne des entailles, des trous ff de méme diamétre,
et 'on fera passer par ces trous des goupilles & téte,
filetées par un bout et recevant un écrou du genre de
ceux qui consolident les tétes de compas ordinaires,
Les réglettes seront maintenues par ces éerous serrés
au point déterminé, ou elles ne pourront balloter, et
ol elles conserveront la faculté de tourner sur les
goupilles. On fait passer une goupille par le trou du
milieu des régleltes, semblable 2 celles ff, mais
serrée par un écrou a oreilles a. Quant aux goupilles
gg, elles doivent étre de calibre avec l'entaille d,
ety glisser & frotlement doux; elles seront rivées
sur deux rosettes.

Comme perfectionnement, il serait bon d’ajouter
derriére le compas deux courbes représentées par
des lignes ponctuées a a dont le point viendra aboutir
sur la ligne ¢7 indiquant le dehors des branches en
profil sur la figure 136, de la méme maniére qu’elles
s¢ troavent en plan sur la figure 135. Cette addition
utiliserait le compas par les deux bouts, et dans quel-
(ques cas le rendrait susceptible de remplacer le
maitre-i~danser,en permetlant de prendre réguliére-
ment 'intéricur et 'extérieur d’une partie d’assem-
blage, telle que la fermcture d’unc tabatidre, par
exemple Dans ce cas, les goupilles ff seront reportées
plus en arriére, comme dans la figure 136. Les deux
angles rentrants 77, bien dressés el mis exactement
d'équerre, serviront & guider lorsqu’il s’agira de
dresser et de meitre d’équerre les houts des tubes,
dont les branches auront servi & dresser 'extérieur
et I'intéricur. Cc compas pourra en outre servir de
régle paralléle. Rien ne s’oppose a ce que la partie
antérieure des branches soit tenue pluslongue qu'elle
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ne I'est dans notre dessin ; nous les-avons faites ainsi
pour ménager l'espace. |

297. Le tourne-vis est un outil en forme de ciseau,
mais sans biseau. Son tranchant s’iniroduit dans la
téte de la vis pour la tourner, pour la serrer ou la
desserrer. -

Le tourne-vis est acéré. On en a en forme de mé-
che de vilebrequin, et on les mel souvent dans le iré-
pan ou fat, pour s’en servir plus aisément. (Pl. 1,
fig. 98.) |

298. Le tourne-a-gauche est un instrument pour
dévisser les tarauds qui tiennent trop fortement dans
le pas de vis; les armuriers en font usage pour dé-
culasser les fusils. {(Voyex pl. 1, fig. 82.) Le serrurier
a un autre tourne-d-gauche qui sert 4 dégauchir ou
chantourner le fer, qui se compose d’une tige recour-
bée. (Voyez pl. 1, fig. 17.)

Ce dernier tourne-a-gauche est ordinairement placé
au bas de la griffe,

299. Le peigne est un instrument denté dont on
se sert pour faire le pas de vis sur le tour. (Voyes
pl. 4, fig. 10.) Le serrurier s’en passe irés-bien, et
fait ses vis dans les filiéres, qu'il achéte toutes faites
en fabrique. |

300. Le mandrin est I'opposé de la matrice. Cette
derniére est un moule extérieur, le mandrin est un
moule intéricur Le mandrin est un calibre avec le-
quel on perce'des trous d’une grandeur déterminée ;
¢’est sur le mandrin qu’on fait une douille, ete. (Voyex
pl. 1, fig. 42, 43, 44, 48.) Le sieur Buron fils a ima-
giné tout un nouveau systéme de mandrinage, et I'a
publié en 1818, mais il est resté aux fabriques, et les
serruriers n’en font pas usage.
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Le serrurier se sert de plusieurs sortes d’équerres,
dont voici la description :

301. L’équerre est formée de deux petltes barres
de fer qut se réunissent sous un angle de 90°; cet
instrument est fait pour s’assurer de l'angle droit;
deux surfaces qui s’intersectent a I’équerre forment
entre elles un angle droit; étre i I'équerre, c’est étre
sous 1'angle droit, pl. 1, fig. &87; s1 l'angle n’est pas
droit,ondit qu’il y a fausse équerre. (Voyezpl.1,fig. 88;
pl. 2, fig. 66 et 67, et pl. 3, fig. 20, 37.) On a aussi
des équerres de 60° et 45° qui sont uliles dans bien
des assemblages; mais ¢’est improprement qu'on leur
donne ce nom, qui n’appartient qu'a I'angle droit.
L'équerre & chapeau est celie représentée par la
figure 105, pl. 1.

L’équerre simple (pl. 8, 235) se met dans les as-
semblages d’angle de croisée et est en tole, fixée avec
des vis fraisées ou de petits clous.

L’équerre en T est une double équerre 4 angle
droit des deux cOtés; 1l y a une autre équerre double
qui consiste en deux équerres & angle droit aux deux
bouts de la méme branche. (Voyex pl. 2, fig. 66.) —
Il v a aussi le T double. (Voyex pl. 2, fig. 67.)
Ces équerres servent & consolider des assemblages,
Equerre de bascule. (Voyex 224.)

302. La trémie, ou bande de trémie, est une hande
de fer plat, aboutissant sur les solives qui bordent
le foyer des cheminées. La bande de trémie soutient
I’atre. Ce soutien est de fer, de peur qu’il ne s’en-
flamme, s’il était de bois. (Pl. 10, fig. 354.)

303. Le niveau est un instrument souvent utile au
serrurier pour tracer et surtout poser les piéces. Le
niveau d’eau est bien fragile pour un atelier de ser-
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rurerie; & son défaut, on se sert d'une régle d’acier
inflexible sur laquelle on pose un aplomb; toutes fois
que le fil du plomb est dans la trace de la verticale,
la régle est de niveau. (Voyex pl. 10, fig. 24.)

304. Les serruriers nomment pilon-a-vis, un outil
semblable & celui qu’emploient les tonneliers. C'est
une tige 4 vis dont la téte se termine en un cil. 1l
en est aussi-dont la téte est carrée el a pointe. (Voyes
pl. 10, fig. 335.)

305. Le las est un petit cube de fer dont la face
supérieure est acérée; c’est une sorte de petiie en-
clume que I'on place assez souvent sur I'établi. — Il
est d’auntres tas de formes différentes qui se mettent
dans I'étau et servent & river. (Voyex pl. 1, fig.
64.)

306. Le brunissoir est un instrument d’acier, ar-
rondi, recourbé en demi-crosse, trempé a tout son
dur et parfailement poli; on s’en sert pour brunir,
(Voyes pl. 1, fig. 102.)

307. Vilebrequin. Instrument qui sert & faire tour-
ner une méche, anciennement nommé brequin, fit
ou frépan, laquelle a 'engoujure et le taillant d’une
tariére. Le mot trépan vient du grec {répd, qui veut
dire tourner. C'est un instrument fait pour tourner
un cylindre. Ce cylindre, mis en mouvement peut se
terminer de plusieurs maniére; cela est indépendant
du trépan. C'est ainsi qu'on peut tourner avec le tré-
pan l'instrument de chirurgie fait pour percer un
crine. On s'en sert pour tourner un foret, un vile-
brequin, ou méme un tourne-vis. Le trépan se com-
pose de trois piéces principales : le tenon, dans le-
quel se place la tige du cylindre tournant ; lamanivelle
que saisit la main pour tourner, et la pomme sur la-
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quelle on pése pendant I'opération. (Voyex pl. 1,
fig. 76, et pl. 3, fig. 14.)

Le trépan est ce que le serrurier nomme fif de
vilebrequin. On ferait mieux d’adopter généralement
le mot irépan.

On nomme aussi méche du trépan un outil acéré a
trois pans ou faces, et qui sert & percer la pierre; on
le monte dans un trépan.

308. Le chien est un outil dont se servent princi-
palement les tonneliers, mais que les serruriers em-
ploient quelquefois. (Voyez pl. 4, fig. 21.)

309. La penture est une branche de fer plat per-
cte de trous de vis & une des extrémités. Le fer est

ployé en rond de maniére & former un ceil recevant
le mamelon d’un gond. (Pl. 10, fig. 315.)

310. Enfin, le serrurier appelle trousse le sac dans
lequel il renferme ses outils pour aller poser. Autre-
fois il avait un instrument nommé har{, qui a été
abandonné, malgré sa grande commodilé; ¢'était un
manche qui recevait & volonté, et les uns aprés les
autres, tous les outils tranchant le fer, poincons,
tranches, ciseaux, burins, etc.; ¢'était un manche
fendu prés d’une de ses extrémités et renforeé de deux
viroles ; on placait dans ce manche I'outil dont on
voulalt se servir, mais peut-étre I’a-t-on trouvé trop
mobile, on I'a remplacé par un manche ad hoc pour
chaque outil. (Voyex pl. 4, fig. 39).

311. Le valet est un outil de menuisier que le ser-
rurier fait parfois pour lui-méme et qui sert a tenir
une piéce sur P'établi; il sert parfois aux ferreurs. Sa
résistance est 1'effet du frotiement. (Voyex pl. 4, fig.
23.) C'est aussi le nom qu’on donne & un petit péne
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ou verrou 4 coulisse des targettes & valet, décrit dans
la targette de la figure 9, pl. 2).

312. La hache est un grand instrument tranchant
qui a un manche et qui coupe en {rappant; la hache
proprement dite a le tranchant paralléle au manche;
celle dont le tranchant est transversal par rapport
au manche, est herminette ou doloire. Le dos de la
grande hache ou cognée est nu; elle est d'un grand
usage pour les charpentiers; il en est & pioche ou &
martcau ; cet outil n'est propre qu’a couper du bois;
le serrurier s’en sert peu, il en a une petite pour le
besoin de la pose. La théorie de la hache est celle
du coin, et son effort est comme celui du marteau.
(Voyex ce mot. — Voyez pl. 4, fig. 34 et 35.)

SECTION II.

Du travail de atelier.

Le travail de I'atelier, 4 I'aide des outils que nous
venons de décrire, et d’autres que le serrurier fa-
brique de toutes piéces suivant ses besoins, se com-
pose d'une douzaine de manipulations différentes,
que nous allons décrire avee soin et en détail, en les
divisant en autant d’articles qu’il sera nécessaire. Les
unes se passent dans le foyer de la forge, le plus
souvent sur I'enclume, mais elles se terminent pres-
que toujours sur 1'élabli.

ARTICLE PREMIER.
De la chauffe dans le foyer.

~ 313. Le fer suit une graduation réguliére d’amol-
lissement, depuis sa dureté A froid jusqu’s sa fusion,
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Entre ces deux points extrémes, il va toujours en
s’attendrissant. L'art de Uouvrier consiste & le prendre
dans 1'¢tat de mollesse qui lui convient, pour lui
imprimer, avec le marteau, la forme qu'il veut lui
donner ; c'est un tact, un véritable talent, qui ne
s’acquiert que par I'expérience; car, pour céder au
coup du marteau sans se briser, 1l faut bien que le
fer soit pénétré de chaleur, mais il ne faut pas qu'il
soit bralé, et c’est le risque que l'on court si on
chauffe une trop grande longucur de fer 4 la fois;
car nous avons vu que le vent d’une tuyére de gros
calibre, c’est-a-dire de 3 centimétres de diameétre,
ne diverge pas au-deld de 11 centimétres sur la piéce
chauffée. L’ouvrier qui veut chauffer une plus grande
longueur de fer est done obligé de promener sa
picce devant la tuyére, et 1l est alors enire aeux
dangers, celui de briler la picee, et celul de ne pas
¢galiser la chaude. La chaleur doit pénétrer le fer
jusqu’au cenire, ce qui ne peut se faire tout-a-
coup quand la piéce a un certain volume; par con-
séquent, il ne faut pas que tous les fers soient éga-
lement chauffés. Un petil fer peut, sans inconvénient,
¢tre mis a feu vif, parce qu’il en est tout de suite
pénétré, et si on a 'atjention de le retirer prompte-
ment, il n’a pas le temps de se briler; mais un gros
fer, exposé tout-a-coup & un feu trés-vif, brilerait 2
sa surface avant que la chaleur edt pénéiré jusqu’au
cenire et il ne pourrait bien se forger. Il faut done
commencer par chauffer doucement un gros fer, et ne
pousser la chaude que quand-on le voit se pénétrer
de la chaleur. On peut juger de la chaude par la
couleur de la flamme et des étincelles. La chaude
blanche s’annonce par une flamme blanche et des
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étincelles brillantes. Un fer aigre ou acérain doit étre
moins chauffé qu'un fer doux.

314. Une autre considération de I'ouvrier qui
chauffe, c’est de bien connaitre la qualité du char-
bon qu'il emploie, afin de ne pas grésiller le fer;
nous ne répéterons pas ici ¢ce que nous avons dit sur
le charbon.

315. La chaude estle degré de température auquel
on éléve la chaleur du fer A la forge. On reconnait .
pour la forge quatre chaudes principales: le rouge-
brun, le rouge cerise, le rouge-blanc, la chaude
suante. Pour le recuit, on reconnait sept chaudes:
jaune paille, jaune-rouge, rouge, violet, bleu, vert
d’eau et gris; de ces'sept chaudes, les deux princi-
pales sont le jaune pallle et le bleu foncé.

Couleurs des chaudes.

‘Rouge-brun -

Rouge cerise |

Chaude blanche : la flamme est blanche, semée
d étincelles brillantes, |

Chaude suante: parait laisser échapper des gouttes
de métal.

316. Le fer qu'on chauffe doit etre placé au-dessus
du courant d’air qui sort de la tuyére, afin que le
vent ne porte pas dessus; il faut aussi qu’il n'en soit
pas éloigné; car, s’il se trouvait du charbon entreles
deux, il serait lancé par le vent sur le fer, et le bra-
lerait en cet endroit, quand le reste ne serait pasassez
chauffé. La perfection du chauffage est de mouiller
avec adresse le charbon de maniére qu'il s’agglutine
el qu'il forme une voite au-dessus du fer, ce qui fait

se reconnaissent & leur couleur.
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rayonner la chaleur, comme dans un fourneau &
réverbére. Un talent dans.'ouvrier, cest de savoir
proportionner la quantité du charbon et la force du
vent 4 la grosseur du fer qu’on veut chauffer, et il
faut propomonner la grosseur de la tuyére a la quan-
tité du feu qu'on veut. Le petit fer demande donc
une petite tuyére. Et, dans un atelier bien monté, il
convient d’avoir deux foyers avec deux tuyéres de
calibre différent; ceux qui ne sont pas dans ce casy
suppléent par lem talent, en modérant le jeu du
soufflet et la quantité du feu.

317. Si on chauffe- du fer rouverin, il convient,
quand il est prés d’étre chaud, de le découvrir avee
précaution et de jeter dessus du sablon sec; alors on
attise de nouveau, et I'on achéve la chaude, qu'il faut
avoir bien soin d’interrompre le moins possible.

318. Quand on retire le fer de la forge, il faut bien
se garder qu'il touche le frasil, il faut I'enlever de
suite; mais, comme il est rare qu’il ne s’y soit pas
attaché quelque crasse, on le frappe par précaution
contre un billot de I’enclume afin de fairc tomber cette
crasse avant de poser sur la table del'enclume, pour
qu'clle ne soit pas mcorporée au fer par le martelage.

319. Sile serrurier, a de 'acier 2 chauffer, il doit
savoir qu'il est d’autant plus difficile & forger qu'il
est plus dur, plusaciéreux, plus carboné, et qu'il faut,
suivant son degré de dureté, Iul donner des chaudes
différentes. -

L'acier moyen peut stre chauffé au rouge-blanc

L’acier plus dur peut étre chauffé au rouge-rose.

L’acier trés-dur seulement au rouge cerise.

L’acier extrémement dur ne doit étre chauffé qu'au
rouge-brun ou 4 la couleur bronze.

Serrurier. | | {3
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g ARTICLE 2,
Forgeage.

320. Lorsque I'ouvrier a obtenu au feu la chaude
qu’il désire, il s'occupe de forger sa pitce, c'est-4-
dire de la faconner & chaud sur l'enclume avec le
marteau. Celui qui dirige le forgeage est le maitre,
ou il en fait I'office; 11 tient la pidce de la main
gauche. Si elle est trop petite, il la soude au bout
d’un ringard ou il la prend avec une tenaille. C’est
dans cet élat qu’il la tient de la main gauche et la
pose sur 'enclume, pourla frapper de la main droite
avec un marteau & main d’a peu prés 2 kilog. Son
office, & lui, est moins de marteler que de désigner oil
doivent frapper ses aides, dont le nombre est indiqué
par la force de la piece. 1l n'est pas d'usage de forger
A plus de irois marteaux, sans compter le maitre;
quelquefois & deux, mais assez souvent & un seul
marteau, non compris le maitre.

321. La grande attention du compagnon est de
frapper oit le maitre frappe et de diriger son coup
absolument comme lui et dans le méme sens, afin de
bien étirer, refouler ou aplatir; car c’est de la direc-
tion que I'ouvrier donne 4 son coup de marteau que
dépend la bonté du forgeage.
~ 822. 'La force du coup s¢ mesure aussi sur celui
du maitre; c'est lui qui tourne, relourne, proméne
la piece sur I'enclume, et quand il veut observer de
trés-prés le martelage, il donne sur I'enclume son
coup de marteau qui rend un son argentin et sert
d’avertissement au compagnon ou aux compagnons
qui cessent de frapper jusqu’a ce que le maitre re-
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commence. On voit, d'aprés cela, qu 11 dépend du
maiire de donner & son ouvrage la forme et la dimen-
sion qu’ll juge & propos, que cette forme soit ronde,
plate ou carrée;enfin il dépend de lui de conserver
les vives arétes; toul consiste & présenter, retourner
et promener sa piéce sur I’enclume & propos pour lui
faire recevoir le coup de marteau.

323. On. doit commencer & frapper le fer rouge &
petits coups pour détacher les battitures ou pentes
écailles d'oxyde de-fer; on augmente de force aus-
sitot qu’elles sont détachées I1: faut forger tant que
la piece est assez chaude, afin de revenir au feu le
moins souvent possible. Quand la pi¢ce est froide,
on peut en effacer les inégalités & petils coups; mais
1l faut bien se donner de garde de marteler fortement
a froid. On peut voir & cet égard ce que nous disons
{39, 40, -

ARTICLE 3..

- Couper le fer.

324. On coupe i froid les tdéles minces avec des
cisailles, et les petits fers avec un ciseau a froid;
mais dés que la piéce est un peu forte, il faut la met-
tre au feu. Si la pitce est trés-forte, il fant la faire
chauffer au rouge ou au rouge-blanc et la couper sur
I'enclume ; le maitre tient le manche de la tranche et
la place & I'endroit qu’il veut couper; un compagnon
frappe 4 deux mains avec un fort marteau, sur la
téte de la tranche et le fer se coupe. 11 suffit quelque-
fois d’un seul coup. | -

325. Si, au contraire, la p1éce est petite, on place
un tranchet & queue dans le trou carré qui est pra-
tiqué & I'un des bouts de la table de l'enclume; on
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pose la pléce rouge sur ce tranchet et on coupe en
frappant sur la piéce.

326. 11 est des cwconstances ol l’on coupe dans
I'étan avec des burins, :

327. 8’1l faut couper une pléce un peu fine, ou
telle qu'on ne puisse ni la chauffer; ni 'la couper 3
coups de marteau," alors ‘on fait' usage d'une Scie,
sorte de lime trés—-mmce, striée sur les deux faces
plates, et consolidée par un dosserét. '

328, Pour tenir la tranche bien vertlcale au-dessus
de la pléce on la tientle plus ordinairement dans
une pince ou une tenallle, dans les rachoires de
laquelle elle est fortement serrée L’inconvénient de
ce moyen est d'avoir la main ébranlée par le coup
de ‘martedu, au “point d’avoir le bras engourd1 pen-
dant quelques instants. On évite cela: ‘en: entourant la
tranche d’une branche d’osier qu’on tresse de ma-
niére & en faire un porte-tranche qui est assez roide
pour avoir la consistance d’une pince de fer, et a
I'aide duquel on tlent parfaltement la tranche 1mmo-
'blle. 3 e S TR TIE,

T e -+ - ARTICLE 4 SR

Percer, tamuder forer._ ."?‘

329 On perce le fer'a froid et 3. chaud, mais on
‘ne perce rien de délicat &: chaud. Cette opératlon se
fait sur 1'enclume avec un: pomcon cela n'a guére
‘heu que pour de gros ouvrages. Pour percer ainsi,
“on entame le ‘trou’ des deux cOtés, ou méme d'un
seul, en posant la piéce sur une percoire ; si le fer est
‘mince, il se’ coupe surles lévres de la percoire, dans
le trou de.laquelle le poingon fait entrer le morceau
emporlé. On retourne la piéee, et, si le morecean n'est
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pas tout & fait détaché, on le fait sauter d’un coup
de marteau. Il faut ensuite placer la piéce sur 1'en-
clume, car le poin¢on la faif toujours un peu bom-
ber. Si, au contraire, la piéce est forte, on entame le
trou des deux cdiés avec la tranche & chaud, en ayant
lattention de faire coincider les deux entames; on
acheéve le trou avec les powncons. Pour peu quele
trou soit gros, il se fait un refoulement du fer vers
les faces latérales et, si 'on veut le faire disparaitre,
1l faut 'aplatir sur le mandrin.

330. Mais, si I'on veut un trou renflé, comme on
les fait dans les traverses des grilles, on perce a
chaud aveec des poingons de plus en plus gros, et
I'on arrondit, sur la face latérale, le renflement qui
s’y opére. 1l est des ouvrages dans lesquels on veut
des trous enflés en losange; on comprend qu’il est
facile 4 1a forge de conserver cette forme au renfle-
ment : quelques ouvriers entament le trou renflé avec
la tranche ; d’autres attaquent tout de suite avec le
poingon.- Il est bon de remarquer qu’une suite de
trous renflés dans une barre I'accroissent et changent
la mesure prise & I'avance. Cet effet a dégouté de
percer & chaud, dans bien des cas. |

331. Pour percer a froid, on se sert du poingon,
du soufre ou du foret. Les deux premiers moyens
s’emploient pour des tdles ou des barres plates de
peu d’épaisseur, le troisidme pour des fers ou des
aciers de fortes dimensions.

332. Dans tous les cas et avant d’entamer P'opéra-
tion du pergage, il est bon d’amorcer le fer, ¢'est-a~
dire, de faire, 4 ’endroit méme qu'on va entamer,
une entaille avec une langue de carpe, espéce de
poingon représenté. par la figure 94 de la planche 1.
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-~ 333. Nous venons de décrire le moyen de faire un
trou au. poingon, a froid et au marteau. A propos de
T'affinité du soufre pour le fer; nous avons:inventé le
moyen de percer unc barre de fer avec une barre de
soufre, qu'on applique’ verticalement sur une téle
‘horizontale ou une barre plate. Nous devons. ajouter
ici que par aucun des deux procédés, on n’arrive &
obtenir un trou bien délicat, et que dans le second,
les bords:de ce trou sont rehelles  la lime et trés-
fraglles S -

- 334. La maniére. la p]us déhcate de pereer le fer
ou I'acier consiste & se servir du foret qu’on fait agir
horizontalement et perpendiculairement 4 la piéce,
qui est conséquemment placée dune .maniére ver-
ticale.: Le: serrurier, pour: cette bp‘ération se sert
d’'une petite machme fort snnple qu on- appelle fowt
(pl. 14, fig. 77). o L -

335 C’est un outll d’acier, talllant par un bout et
trempé dur; il ‘perce, en tournant avéc;une grande
vélocité, *Sa. tige ‘traverse ce qu'on appelle. la boite,
qui n’est autre chose qu'un petit cylindre. de: 0™:08
4 0m.41 de long:sur 0%.044°0%.05 de:diamétre,. plus
ou moins, ayant & chaque bout'un bourrelet-de 0™.002
ou- 0™.005 d’épaisseur. . Ces ‘proportions:soht :celles
des forets ordinaires. Il y én a de plus gros, comme
de plus petits. Le'moteur, en ce cas, ‘est un archet
auquel est: attachée une courroie qui-enveloppe de
deux tours la boite de bois et qui-la fait tourner
avec vivacité (pl. 1, fig. 80). La téte du foret repose
sur un solide de révolution encastré dans une pla-
que de bois qu'on nomme conscignce (pl. 4, fig. 78),
que l'ouvrier applique sur sa poitrine, pesant ainsi
sur le foret, dont]a pointe acérée porte & I'endroit
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qu’on veut percer. De la main gauche, 'ouvrier dirige
et contient 1a poinie du. foret, tandis que de la droite,
il proméne I'archer d’aller et venir pour faire tourner
lc foret alternatnement des deux sens, cest-&-dlre,
a droite et & gauche. - ‘

336. Cette - mamére de forer a longtemps ¢té. la
scule; awjourd’hul on se sert d’une machine qui
fore verticalement, et: ¢’est avec cette machine qu’on
forc tout ce qui est foré dans l'atelier; l'archer et la
plaque de poitrine ne servent plus que pour forer en
place ou de trés-pelits objets. -

337. Il v a des forets de plusieurs sortes; il y en
a un connu sous lenomde langue~d’aspic, c’est celui
qui est représenté pl. 1, fig. 77.Ce foret ne perce pas
toujours bien rond sous l’archet. 1l y en a un autre
nommé langue-de-carpe ; sa partie tranchante est ar-
rondie : il perce bien rord, mais’ il ne va pas aussi
vite. Ges deuxforetssont employés pour fairedes trous
jusqu’a 1 centimétre de diamétre; au-dela de ce cali~
bre, on emploie unforet dont 1a' méche est & mouche,
Ce foret est plat, les deux cOlés sont en biseau, ainsi
que 'extrémité;sur le milieu.de cette extrémité s’éléve
une petite pointe en-biseau. des deux cotés. Avant
d’en faire usage, on donne un coup de pointeau au
milicu du trou quon veut forer,. et ony place la
mouche de la méche. o

338. Enfin, quand le trou prOJeté a 3 centimélres
ou plus de diamétire, on fait usage du foret 4 téton.
Cet outl] est-comme ic précédent ;*mais, au licu de
la petite pointe en biseau qui se nomme mouche, et
qui s'éleve sur le milieu tranchant, il y a un petit
cylindre qu’on nomme. téton ou Létion. o

1339, Pour faire usage de ce foret, il faut commen-
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-cer.'par faire, -avec la .méche &' langue-dtaspie, un
petit’trou dela grosseur du.téton; ciest ce petit trou
“quissert de conduile au: téton pendant que le grand
trou se fore.” . . . ' -

Comme ce foret ex1ge un blen plus grand effort que
‘les autres, on se sert de tourne—ﬁ-gauche pour le faire
?marcher S RSOt

-340. Il'ya plumeurs de: ces machmes nous allons
décrire. celle ‘qui nous a paru la:plus ingénieuse.
(Voyes pl. 3, fig. 10, 11,12, 43). La mdchine est des-
tinée A opérer sur des.pitces prises dans I'étau; en
conséquence, elle est établie & portée de cet étau ; la
piéce principale est une -potence & une branche ou
bras (fig. 6), dont le montant est fixé dans le mur
‘par deux pitons. & ceil dans lesquels il: passe, et qui
-lui laissent la liberté de tonrner ; par conséquent, le
bout du bras décrit dans 1’air une portion de cercle
‘dont le rayon est le bras ; unpetit arc de cercle hori-
zontal de 180° et & peu prés 16 centimétres de rayon
(fig. 10 bis), fixé par les deux bouts dans la muraille,
‘passe immédiatement au-dessous du bras qui frotte
‘dessus ; une:branche 4 vis(fig. 10), terminée par une
poignée placée alaface supérieure dubras,traversece
bras, et sa‘pointe porte sur le cercle ;-elle sert 4 fixer
la rotation de la machine, et permet d’amener le bout
du bras verticalement au-dessus de I'endroit i forer;
mais la piéce prise dans1'étau’'peut étre construite de
telie sorte quele trou a faire ne soit pas ‘dans 1’étau; il
faut donc allonger ou raccourcir le bras; ce qui se fait
au moyen d’une allonge mobile qui:se meut dans le
bras comme dans une douille, ou, sil'on veut, comme
une longue-vue. Une vis de pression (fig. 9) fixe I'al-
longe.au. point nécessaire;: le bout de cette allonge
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est traversé d’une tige i écrou dont 12 poignée est
au-dessus {fig. 8); cette tige recoit le bout d'un tré-
pan (fig. 41) dans lequel le foret est ajusté ; au moyen
de cette tige, on presse le foret sur le lieu ou il doit
opérer; on a soin de tourner la vis de pression A
mesure que le foret avance son chemin, etle mou-
vement se¢ donne par le trépan. Cette machine fati-
gue peu, et, le foret étant toujours bien vertical, on
perce mieux qu'avec 'archet. 1 y a d’autres machines
aforer, de diverses espéces, ¢'est-a-dire construites
de différentes maméres (voyex pl. 1, fig. 82, 79 et
pl. 4, fig. 83); il y en a de portatives, et qui, dansle
besoin, sé ﬁxent sur la pitce méme ou sur le tré-
teau : I'effet én est toujours le méme. Il en est une
autre que I'on fixe dans I'étau et qui se met en jeu
avec l'archet. | -

341. Petite machine @ percer, employée dcms la
fabrication des lits en fer, pour percer promptement
les tringles et les traverses. Il existe un grand nombre
de machines semblables, ou ‘du moins peu différentes
dans leur exécution, et qui ont toutes pour point de
départ un poids remplacant la vis de pression qui,
dans les étriers ordinaires, pése sur le vilebrequin,
pour faire entrer le foret, et puis un mouvement de
manivelle remplagant ’action directe de la main sur
le vilebrequin, Tous ceux qui se servent de ceite
machine trés-simple, vantent ses effets ; nous avons
donc di en dessiner une pour la faire connaifre A
ceux de nos lecteurs'qui ne 'ont pas vue.

La figure 618, pl.'15, est I’élévation latérale d’une
de ccs machines.

La figure 619, I'élévation en bout.

— 620, le plan vu en dessus.
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:.-@y ‘arbre: tourné. cylindrique ‘jusqu’au- renflement
dans Jequel .est percé le irou:rond,-carré ou méplat
qui forme boite ‘4 foret; @’,vis de pression, si.on croit
atile d’employer e¢ moyen - de- fixation. 51 la soie du
foret est-ronde, -on fait cette vis at.gn acier ef se ter-
minant en pointe obtuse; la, pointe étanl trempée
dure, s'imprime dans lg- foret et Jempéche de. tour-
ner dRDS la botte. ... iy ;i b |

L’arbre a-est ralné sur une. partle de sa hauteur,
‘égale 4 lalongueur du foret dans la parlie qui excéde
1a botte. La rainure a” est destinée. 4 . recevoir un
étoquiau ou une Janguette mobile fixée aprésla roue
dentée en_fonte dont il va étre parlé. La rainure a”
est destinée & permetlire & I'arbre. o de descendre au
fur .el & mesure que le foret perce, Jusqu au bout de
sa course.

. Dans le haut, I'arbre est.carré dans l’endrmt ou il
_regolt le volant puls ﬁleté pour recevoir I'écrou de
maintenue, - -

b, foret & blseaux contranés, affuté en ciseau et
non en fermoir comme les langues—de-carpe Comme
le mouvement. de rotation est continy dans le méme
sens, il ne faut - pas .que ces forels coupent dans les
.deux sens; en aller et retour, ainsi-quon le fait pour
-CeNnx mus par l’arcon qul dowent couper €n poussant
‘et en retirant.- TR DA TRL -

¢y volant dont le pmds est détermmé par le dia-
.=métr.e destrous qu'on veut percer.et aussi: parla force
du corps des forets.:Ce volant enire sur un carré
‘ménagé au haut de I'arbre a ef. est’ ﬁxé parlecrou
de maintenue ¢’. :

L'arbre a et le wvolant.c sont: malntenus dans la
position verticale par le sommier du.chéssis d-dont il
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va étre parlé, et aussi par la bride ¢ dans laquelle
il tourne librement en montant et en descendant.

Quant au chassis d, il peut étre fait tout en fer ou
en fer et bois comme il est indiqué dans. le dessin; il
est fixé sur le tréteau g 4 I'aide de plusieurs traverses
g’ et d'un coin g”'. On met plus ou moins de tra-
verses g' selon. que- le foret est plus ou moins long
et que le trou a percer est plus ou moins pro—-
fond. . , = |
Voila done l’arbre a mamtenu sohdement dans 3a
position verticale porté par la pointe du foret b,
pesant de tout' son poids sur la barre 4 percer f qui
est elle-méme portée par le tréteau g. 1l ne s’agit
plus que de lul donner le mouvement de rotatlon
qui fait ‘couper le foret et divise la matiére.

Pour parvenir & cette fin, plusieurs moyens sont
offerts, et entre autres celui employé par le mécani-
cien dont nous avons dessiné la machine : deux
roues d’angles en fonte 7 et j, sont placées I'une ¢
mobile sur I'arbre g, 'autre j n’ayant que'le mouve-
ment rotatif sur un arbre j’.mi dans un systéme de
coussinets en. cuivre par la:manivelle §”; cette mani-
velle est manceuvrée soit. directement 4 la main lors-
qu'elle est revétue d'un rouleau en bois, soit encore
avec la main en y ajoutant la sonnetie ponctuée, fig.
618 et 619, soit enfin avec le pied de la manivelle
en prolongeant cette sonnette Jusqu a la marche
d'une pédale. - R BT ‘

Lorsqu’on tourne la mamvelle, la roue d’angle jen
recoit 'impulsion et entraine 1'autre roue ¢, qui elle-
méme fait tourner l'arbre a et le foret b, |

Cette roue ¢ porie & l'intérieur un étoquiau ou une
clavelte qu’on ne peut voir dans le dessin et -qui
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entre dans ld.rainure a” afin que cet arbre obéisse &
I'impulsion:de la roue et que cette roue puisse ghsser
tout-le long de I'arbre:4 mesure que le foret s’en-
foncé dans la-matidre. Ainsi; Ie mouvement giratoire
continue jusqi’dice que le foret soit tont & fait plongé
dans le trou qu'il-a produit, jusqu’a.ce que I'étoquiau
soit arrivé au haut de la rainurea’’ et jusqu’a ce que
le.volant ¢ soit descendu. jusqu’au sommier d. -

On voit assez, sans qu’il soit besoin d’entrer.dans
aucun détail, comment 'arbre j est supporté par de-
vant : ¢’est'Ja potence en fer k£ qui supporte les cous-
sinets-dans ‘lesquels 11 tourne, et par derriére dans
le: montant de:I'étrier d, par un autre systéme de
coussinets. TS S A *

{uand le trou est percé ou qu 11 s’ aglt de retirer
le foret-soit pour: le: repasser,.soit pour le dégager
des copeaux, cette opération_ se fait.avec;la plus |
grande facilité au moyen de la. bascule h. Cette bas-
cule est une bandelette :de fer, fendue en fourchette |
par.le bout qm embrasse llarbre.a ;.elle pivote sur la
goupille k. qui traverse le montant de 1'étrier, recoil
par un hout une corde ou -un- fil-de-fer -indiqué par
une'ponctuée, qui- se rendent d-la marche de la pé-
dale !. Par le bout qui’ embrasse.Yarbre o dans la
fourchette, elle: appnie. sur un. bourrelet mobile en
fer m fixé sur cet arbre par une forte goupille qui les
traverse tous les deux de:part:-en part. Lorsquele
pied appuie sur le manche I, 1a bascule h fait remon- -
ter:I'arbre. . dans 'la ‘position qu'il, occupe fig. 618.
Quand le pied: abandonne. la marche, tout le pied
pése sur la pointe du foret, et & mesure quil péneétre
il vient. occuper la pOSlI’.lOIl indiquée par les hgncs
ponctuées R’ m’. . o 1. ool
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Si I'on trouvait le mouvement de la marche ! trop
dur, on le rendrait plus doux en mettant le point
d’attache de la corde au point k et en tournant cette
corde & la marche par un sysiéme de poulies de
renvol. | -

St I'on trouvait le mouvement du foret trop lent,
on l'accélérerait en mettant une roue % plus petite
ou une roue j plus grande, ou, pour percer la fonte,
par exemple, le mouvement devant étre trés-lent en
mettant une roue z plus grande et une rouej plus
petite. Les proportions gardées dans le dessin sont
trés-convenables : ¢’est 1a vitesse de la main tournant
le vilebrequin de 'éirier ordinaire.

Le pot 4 cannelle n est rempli d’eau de savon qui
s’écoule au moyen d'un chalumeau de paille dans le
trou qu'on perce, et empéche que le foret ne §'é-
chauffe et ne se détrempe, un scau placé en dessous
recoit cette eau qui sert & remplir le pot n lorsqu’il
est vide. Plusicurs serruriers ontun petit sysiéme de
pompe gui remonte cetle ean au fur et & mesure
qu'elle s’épuise, mais e'est plutdt par amusement
que par nécessité qu’ils ont recours & ce moyen.

342. On voit chez tous les marchands d’outils, de
petits instruments porte-forets ; établis d’aprés un
nouveau systéme, ou, du moins, d’aprés unc nou-
velle application du systtme de la vis sans fin an-
ciennement connu. Nous-avons cru devoir en donner
connaissance, encore bien que, dans notre apprécia-
tion, qui peut étre erronge, cet instrument qui péche
par le manque de force, ne puisse étre utilement
employé que pour les petits trous dans le cuivre, et

Serrurier, 14
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peut-étre faire concurrence aux drilles pour le rac-
commodage de la faience. Toulcs les fois qu’il s’a-
gira de percer le fer ou 'acier, 1l ne saurait rempla-
cer 'ar¢on. Néanmoins, nous 'avons dessiné, et nous
allons en donner la description. a, fig. 690, pl. 15,
est la poignée sur laquelle 1a main fait pression; b est
un cylindre en fer, faisant par le bas boite & forels;
¢ est le foret, langue-de-carpe & double biseau ou
fermoir, devant couper en fournant & droite ou &
gauche; d est le coulant qui sert & faire virer le cylin-
dre b, et par conséquent le foret qu’il maintient,

La poignée a est faite en buis ou en corne; elle est
de deux piéces, assemblées & vis & 'endroit marqué
par la ponctuée traversale a’. Elle re¢oit, dans sa
partie inférieure, le bout du cylindre b qui est fileté
par le haut, pour recevoir un écrou qui le fixe aprés
cette partie inférieure, et qui, en outre, se termine
par pune pointe obtuse qui touche au couvercle ou
partie supérieure de la poignée qui sert de crapau-
dine. Des lignes ponctuées indiquent cette manceuvre
qui est d'ailleurs trés-connue. Par ce moyen, le cy-
lindre peut tourner librement dans la poignée sans
avance ni recal.

Le cylindre en fer b est sillonné en hélice trés-
rampante d'une coulisse. b’ assez large et assez pro-
fonde pour recevoir le hout de la vis 4’ dont il va étre
question. Cette hélice n’étant touchée que par un
point n'a pas besoin d’¢tre absolument réguliére.

Le coulant d peut étre fait en corne, en cuivre, en
fer; on lui donne la forme cylindrique, sphérique,
ellipsoide qu’on trouve la plus commode. Ce coulant
est percé d'un trou exactement de calibre avec le
cylindre b; on y met une vis d', dont le bout arrondi
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doit entrer dans I’hélice creuse &'. Les uns font cette
vis en acier trempé dur et poli, afin qu'elle fraie hien
son chemin dans 'hélice qu’'elle polit; les autres la
font en cuivre, afin que ’hélice donne 2 cette pointe
de la vis la forme et I'inclinaison convenables pour
qu’elle glisse librement dans la rainure; on choisira.
On voit chez les marchands d’autres poignées ajou-
tées 4 ce coulant pour en rendre la manceuvre plus
douce.

Quand on veut se servir de l'appareil, on porte le
foret sur le point ot ’on veut percer, on appuie avec
une main sur la poignée a, et, avec l'autre main, on
fait glisser le long du cylindre, en allant et venant
de la poignée au bout, le coulant d, qui donne I'im-
pulsion rotative au cylindre.

La figure 691 représente une autre maniére de
faire ce méme percoir. Le cylindre b est remplacé par
un fer carré dont on adoucit les angles. Quand le
barreau est bhien dressé et calibré, on le met au fen
et on le fait devenir rouge cerise sur toute sa lon-
gueur et bien également partout; puis on le prend
par un bout avec les tenailles & vis ou un étan 4 main
et 1’on met I'autre bout dans un étau & pied : on tord
ce harreau en tirantd soi. Il fait alors une hélice &
pas quadruple. On fait en sorte d’avoir trois ou qua-
tre tours d’un des quatre filets sur toute la longucur
du barreau. Si la torse s’était un peu courbée, on la
redresserail & froid sur 'établi avec un marieau en
bois. Cette torse remplace I'hélice b, de la fig. 690 ;
le manchon d se monte de méme et la vis d’ remplit
les mémes fonctions. P.D.

343. L'archet est 'outil qui fait marcher le foret
(Voyez pl. 1, fig. 8.); c’est une tige élastique que I'on
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fait souvent avec . une lame de fleuret; 'extrémité
se fermine en crochet, on y attache une corde de
boyau ou une laniére de cuir, dont l'auire bout est
afttaché a un ceil on piton qui se trouve prés du
manche de l'archet; c'est cette laniére ou cette
corde qui entoure la boite du foret, et qui fait tour-
ner cet outil. Les gros ouvrages qui se forent 2 la
boutique sont anjourd’hui soumis 4 une machine qui
remplace le foret & archet. On fait des archets de
plusieurs sortes : les plus simples sont faits avec des
fleurets de lecon; lorsqu’on veut qu’ils soient plus
forts, on prend des lames de fleurets d’assaut, ou
bien des lames d’épées plates qui sont encore préfé-
rables. On trouve chez les quincailliers des archets &
rouets qui sont encore plus commodes : le pision a
de la figure 431, pl. 7, est remplacé par une roue &
rochet avec un cliquet qui permet de tendre la corde
a volonté. La corde des archets se fait avec une la-
niére de peau d’anguille, ou bien avec de grosses
cordes & boyau. Depuis quelques années on trouve
dans le commerce des cordes d'arcon qui portent
beaucoup de profit: ce sont des cordes de hoyau
revétues d'un fil-de-fer roulé autour en hélice,
comme cela se pratique pour les grosses cordes de
‘harpe, dites cordes filées, et pour les cordes de
conire-basse, & 'exception qu’'on emploie le fil-de-
fer au lieu du fil de laiton; ces cordes détériorent
promptement les bobines en bois, elles sillonnent les
bobines en cuivre; mais elles sont d'un fort bon
usage pour les bobines en fer.
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ARTICLE .

Tourner et aléser.

344. Le premier soin dans un tour & pointes est
de placer bien au milicu la piéce qu’on veut fagon-
ner et la pointe des poupées bien au centre de rota-
tion. On s’en asSure en faisant tourner et examinant,
i I'aide d’un burin ou d'un crayon ou sanguine, si
la piéce tourne bien rond. Un tourneur qui a I’habi-
tude de son état, voit du premier coup-d’ceil ce qu’il
cn est. ‘

345. Le fer et I'acier s’ébauchent et se dégrossis-
sent avec un crochet (fig. 29, pl. 4); cet outil doit
avoir un manche fort long, afin d’avoir une certaine
puissance et de servir de levier capable d’opposer
quelque force & la densité et la compacité du métal.
La main gauche est prés du support et le maintient
légérement ; la main droite est & I'extrémité du man-
che et oppose une vigoureuse résistance; l'outil ne
doit pas trop mordre, car, ou il serait alors emportépar
I'objet tourné, ou il gaterait I'ouvrage. On fait un
peu baisser le nez du crochet el on le place de ma-
ni¢re a entourer le fer un peu au-dessus du diametre
horizontal. On ne doit pas présenter Poutil sur une
piéce de fer, comme on le fait pour une piéce de
bois, car il s'émousserait ou mordrait trop. Sitdt que
I'outil s’engage, la machine tend & s’arréter; il est
donc important que, pour le tournage du fer et de
'acier surtout, la corde soit bien tendue afin qu’elle
ne glisse point.

346. En faisant mordre l'outil, on lui donne un
léger mouvement de translation, en portant douce-
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ment la main & droite et reprenant ensuite la pre-
miére position.

347. Lorsque la pidce est petite, on peut 1'ébau-
cher au burin. Cet outil doit étre bien trempé. Plus
ordinairement on ébauche au crochet et on finit au
burin, avec lequel on tourne parfaitement rond et
qui est d'une grande utilité pour les moulures, les
gorges, les rainures, etc. |

348. Le frottement de 1'outil contre la piéce tour-
née cause souvent une chaleur assez forte pour
détremper l’acier; il faut avoir soin de mouiller con-
tinuellement en ce cas, soit en faisant frotler une
éponge humide contre 'objet en acier, soit en plagant
un vase d'eau au-dessus et laissant tomber le liquide
goutte a goutte. - |

- 349. Le cuivre est beaucoup plus facile & tourner
que lefer; il s’enléve par copeaux sans continuité et
non en rubans comme le fer. Ces petits copeaux sont
quelquefois tellement chauds qu’on est obligé de se
couvrir les mains de gants et de se meiire une gaze
ou un masque sur la figure. |

350. On doit attaquer la piéce bien au-dessous du
diamétre horizontal ; le support doit donc étre baissé.
L’outil dont on se sert est un fort burin d’acier
affité carrément par 1e bout. On peut se servir éga-
lement d'un grain d’orge; mais, dans ce cas, il faut
le faire dévier et le présenter de coté.

351. Le tour est un instrument si connu qu'il n’est
pas utileici de le décrire. On en trouve de tout faits.
Son usage s’est beaucoup étendu dans la serrurerie;
il sert anjourd hui pour faire la plupart des pidces
qui entrent dans la composition des serrures. C'est
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aussi sur le tour qu'on fait les boutons, les olives,
les broches des fiches, les vis, les tarauds-meéres,
etc., efc. -

35". Dans le tour, I'outil, ordinairement en acier
fondu et bien trempé, ronge la piéce extérieurement
pour la rendre parfaitement cylindrique ou ronde;
c’est 14 ce qu'on appelle tourner; mais lorsqu’il s’agit
de creuser cylindriquement une piéce de fer ou de
métal, comme d’agrandir un frou cylindrique, un
tuyau, ce qui s’appelle aléser, ou percer une clé, ce
qui porie le nom de forer, on place 1'outll, aussi en
acier, de maniére 4 ce qu'il use 'intéricur de la pidce.
Ces ouulssappellent alésoir ou foret, selon qu'ils
sont destinés 4 1'un ou al'autre usage.

353. Les alésoirs sont ordinairement de coupe
pentagonale; c’est ainsi qu'ils se. trouvent. dans le
commerce. Les ouvriers leur reprochent générale-
ment de ne point aléser trés-correclement, surtout
lorsque les trous sont pratiqués dans des planches
métalliques de peu d’épaisseur. Quand on emploie le
vilebrequin (Voyex pl. 1, fig. 76), le mouvement de
cet outil et de sa méche, trépan ou brequin n’est
jamais assez assuré pour que les trous alésés ne soient
sensiblement évasés par leur orifice supérieur. Pour
parer & cet inconvénient, les mécaniciens tournent
leurs alésoirs et les liment ensuite en laissant une
partie ronde, ainsi qu'on peut le voir par la coupe
fig. 129, pl. 7. La partie réservée a appuie contre la
paroi dutrou et sert de conducleur, Landis que la partie
algue b coupe vivement la matidre et que I'angle aigu
¢, qui vient ensuite, adoucit et redresse. Cette coupe
d’alésoir est sans aucun doule préférable a toutes
celles en usage jusqu'a présent; mais on y a reconnu
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un inconvénient : si un copeau ou quelque’ parcelle
de limaille vient & s’introduire entre Ia partie ronde
a et la paroi du trou, I'angle b est poussé en avant et
le trou n’est plus régulier. On évite cet inconvénient
en donnant aux alésoirs la forme indiquée par la
figure 130; il y a ici trois conducteurs, la matitre
n’est coupée que par des angles obtus; mais au
moyen de ce qu'ils sont multipliés, la marche de
I'outil est, & peu de chose prés, aussi prompte que
l'autre et bien plus assurée. Du reste, ces alésoirs
sont, comme il est facile de le voir, d’'une confection
infiniment plus facile que celle de T'outil & cing et
six pans qu’'on trouve dansle commerce.

354. 1l est, pour tourner ou pour aléser les pléces
en fer, des régles dont les serruriers et forgerons ne
doivent pas s’écarter et dont les faiseurs de livres sur
la métallurgie ne se doutent guére; la plus impor-
tante est la vélocité & imprimer 4 la piéce qui tourne
et qui doit étre mordue par un instrument immobile
en acier. Les vieux praticiens du Staffordshire et du
pays de Galles, donnent comme la meilleure vitesse
4 donner au métal 4 user, celle de 78 pieds 54 cen-
tiémes (24 métres). C’est en effet celle qui convient
le mieux, et pour le fer et poyr la fonte, et pour les
petits objets et pour les gros cylindres. Une plus
grande vitesse a deux inconvénients : non-seulement
elle enléve sa dureté au ciseau fixe, mais encore elle
échauffe le métal alésé ou tourné et le dilate, en I'a-
doucissant : en sorte que si le tour vient i arréter un
moment, une coche se forme provenant de la con-
traction du métal. Il est d’usage de donner au tour-
nage une vélocité double de celle de I'alésage. Voici
une table dressée pour ce double usage.
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Numéros . Diamétres Nombre de révolutions pour
des en e e
expériences.  millimétres. alésage. Tournage,
1 0.025 25 B0
2 0.050 125 25
3 0.075 . 8.33 16.67
4 0.100 . 6.25 12.50
9 0.125 o 10
6 0.150 416 - 8.32
7 0175 - 397 745
8 0.200 3.125 6.25
9 0225 - 277 5.99
10 0,250 . 2.5 3
 ARTICLE 6.

Souder et braser.

355. Le fer jouit de la singuliére propriété de se
souder avec lui-méme & une haute température qui
parait se tenir entre 1,200 et 1,400°. Il semblerait
que la nature qui a répandu le fer avec tant de pro-
fusion, et a, en méme temps, refusé & ce métal la
faculté de se fondre (du moins 3 la chaleur que peu-
vent produire communément les hommes) et de se
couler comme le cuivre, I'argent, le plomb, etc., etc.,
a voulu établir une compensation , en le rendant
propre 4 se réunir a lui-méme par la soudure.

356. La soudure s’effectue a la chaleur blanche.
C’est pour cela qu'on I'appelle le blanc soudant, quel-
quefois chaude portée ; elle s'opére & des degrés de
température différents qui dépendent de la qualité
du fer : le fer tendre se soude & 92° de Wedgwood;
le fer cassant & froid, 4 95°; le fer pur 4 99°.
~ La soudabilité est un des caractéres du bon fer,
Celui qui n'a pas cette qualité rentre, pour I'ouvrier,
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dans la classe des mauvais fers, quelles que soient
d’ailleurs ses autres qualités. Le fer rouverin ne se
soude point; le fer de. couleur se soude i la couleur
du blanc soudant, mais sitét que, pendant le for-
geage, la chaleur diminue et qu’il redescend au rouge
cerise, 1l se fendille et se ¢rique sur les arétes. Le
fer dur se soude beaucoup mieux que le fer mou;
lorsqu’il est tendre, il doit &tre peu chauffé, mais ra-
pidement.

357. En général, plus le fer présente de surface,
plus on éprouve de difficulté pour le souder. Cetie
observation, qui est surtout remarquable dans les
fers laminés, est hasée sur la production continuelle
de I'oxyde pendant les chauffes que recoit le fer.

355. Les deux morceaux de fer ou d’acier qu’on
~ veut souder l'un sur l'autre, doivent étre d’abord
amorcés, c'est-3-dire, forgés oun limés en biseaux,
afin de bien s’appliquer ensemble. Cette opération se
fait au rouge cerise et au marteau, si la piéce est un
peu forte, sinon & la lime, si la piéce est petite. L'a-
morce s'opére sur chaque piéce d’abord 4 part; puis
on réunit les deux becs de flite, aprés avoir couvert
les deux surfaces intérieures avec du borax etun peu
d’ammoniac, afin d’éviter I'oxydation ; on les chauffe
toutes Ies deux ensuite & la chaude suante, on les
pose sur I’enclume et on les forge jusqu’a ce qu’elles
soient bien pétries et bien réunies ensemble (Voyes
pl. 4, fig. 18). Ce bec de flite n’a pas plus de 0™.08
pour les gros fers, 0™.03 pour les moyens et 0=.03
pour les trés-petits.

359. Dans I'opération de la soudure, I’attention du
serrurier doit se porter sur quatre points principaux :

1° Mettre autant que possible le fer & I'abri du
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contact de l'air, soit en faisant voiter le charbon, et
pour cela employer de préférence un charbon gras,
dit maréchal, soit en évitant de diriger I'eeil de la
tuyére du soufflet sur la piéce 4 souder;

20 Eviter les battitures, qui sont le résultat du
contact de I'air, el, §’il s’en produisait, écrouir et
remeitre au feu, avant de continuer & corrover;

3° Empécher 'oxydation des surfaces en contact,
alaide de sable, d’argile, de verre ou de horax;

4° Ménager le feu et éviter les chambres a louer ou
petites crevasses.

360. La soudure de I'acier présente quelques dif-
ficultés; mais aujourd’hui les ouvriers 'opérent avec
la méme facilité que le fer : aprés avoir donné aux
barres quil s’agit de réunir, la forme nécessaire &
leur rapprochement, on les lime soigneusement sur
les faces qui dotvent étre juxta-posées, on les couvre
de verre de borax, et on les place dans le feu pour
faire fondre le borax, ou tout simplement du verre
de bouteille, st on I'a employé: on les trempe en-
core dans ces substances pulvérisées et on donne la
chaude convenable pour opérer la soudure. Il faut
avoir grand soin, pendant toute I'opération, de pla-
cer du combustible entre la tuyére de Ia forge et la
pidce d’acier, sans quoi on oxyderait le métal et on
pourrait le détériorer.

361. Cest A Y'aide de ces précautions et de I'expé-
rience, qu'on parvient & souder ensemble de la fonte
et du fer forgé, du fer et de 'acier de toutes qua-
lités.

Ici, la difficulté augmente & cause de la différence
des degrés de fusion des deux substances. Aussi
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arrive-t-il presque ‘toujours que la qualité de la-
cier est un peu altérée dans.cette opération. L’ou-
vrier est obligé de faire chauffer le fer quelque temps
avant I'acier et de ne réunir les deux métaux qu'aprés
cette opération préliminaire.

362. On confond assez généralement, du moins
dans la dénomination, les deux opérations de la
soudure et de la brasure : il est bon cependant d’en
faire ici la distinction, comme nous avons eu soin de
la faire dans notre Manuel du Coutelier. La soudure
consiste & réunir deux parties d’'un méme métal, le
fer ou le platine, les deux seuls métaux qui se sou-
dent 4 eux-mémes; la brasure a pour but de réunir
deux parties d'un méme métal ou deux métaux diffé-
rents 4 I'aide d’un troisiéme métal qm sert d’inter-
médiaire et est interposé. Ce dernier, qu'on a soin de
choisir plus fusible que les deux autres, s¢ nomme
assez indifféremment, dans l'usage ordinaire, sou-
dure ou brasure. II serait mieux, pour plus de clarté
de lui conserver la premlére dénomination.

363. Comme la brasure a des usages extrémement
variés, nous nous étendrons un peu plus sur son em-
ploi et sur la maniére de !’ apphquer

364. Il existe trois espdces de brasures : la bra—
sure de cuivre, celle d'argent et celle d’étain.

La brasure de cuivre se fait avec du cuivre rouge,
dit rosette, et du zinc; elle est difficile & employer
et -demande une grande habitude : c'est ce qui fait
que les ouvriers lui préférent la brasure d'argent.
- Plus on met de zinc dans 'alliage, plus la brasure
est fusible, mais aussi plus elle est aigre.

- 365. Les mélanges les plus employés sont Ceux
ci-aprés: s
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Brasure forte.

Cuivre. . . ... 83.34 ou plus simplement 5 parties.
ZinC.. . « . ... 16.66 C— i
100.00 6

Brasure ordinaire.

Cuivre jaune.. . 78 ou plus simplement 3 parties,

ZinC.. . « ... 25 —_— 1
100 4
Brasure aigre.
Cuivre. . . . .. 66,67 ou plus smplement parties.
Zinc.. . . . ... 33.33 -— 1

366. Pour préparer ces brasures, on place d'abord
le cuivre dans un creuset de Hesse neuf, on le fait
fondre et on jette le zine dans le bain. On coule en-
suite I'alliage en lingot et on laisse refroidir. Le
métal est ensuite aplati et mis en une feuille mince,
soit au marteau, soit au laminoir.

La brasure d’argent est composée d’ argent et de
cuivre jaune. On dit qu’elle est au tiers, au quart, au
sixieme, suivant que la quantité de cuivre employée
est le tiers, le quart ou le sixi¢tme de P'argent allié.
Dans la forge des objets délicals, tels que la cou-
tellerie ou la quincaillerie, les forgerons et les ser-
ruriers emploient de préférence la brasure au quart,.
Yoici comme on la prépare :

On met le cuivre et 'argent 4 fondre dans le méme
creuset : quand le mélange est en fusion, on le moule
dans une lingotiére. Aussitot qu’il est froid, on le

Serrurier. 15
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forge avec précaution pour I’aplatir, et on continue
jusqu'a ce qu’il soit réduit en une feuille mince
comme une carte a jouer..

Il faut avoir bien soin de ne pas forger ce métal
4 chaud, car il se couvrirait de crevasses; on doit
donc le laisser refroidir de temps en temps et méme
le tremper dans 'eau froide, afin de hater le refroi-
dissement. Si, pendant I'aplatissement, il se formait
une crevasse, on cesserait 4 'instant de frapper et
on mettrait le lingot au feu. Il ne faudrait reprendre
le forgeage qu’aprés I'avoir fait refroidir.

367. La brasure d’or se fait avec de l'or, de 'ar-
gent et du cuivre rouge. La proportion la plus usitée
est celle-c1:

Or.. oo v o v 25, ou 1 partie.
Argent.. . ... .... 30 2
Cuivre.. v v e v v o .. 20 1

100 4

Si I’on veut donner plus de couleur & 'alliage, on
augmente la dose d’or, mais on diminue aussi la
fusibilité.

La préparation du mélange est exactement la
méme que celle de la brasure d’argent; elle se forge
de la méme maniére et se réduit également en
feuillet trés-mince.

368. Pour réunir et ajuster les piéces & braser le
plus exactement possible, il faut auparavant les lier
avec du fil d’archal, qui, ‘pour cette cause, porie le
nom de fil a lier.

Quoique ce liage ne présente pas de difficulté, il
faut néanmoins une cerlaine intelligence et une
grande habitude pour le faire de Ia maniére la plus
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avantageuse. On rapproche les deux métaux qu’il
s'agit dc braser, on les tient dans cette position et on
les entoure d'un fil 4 lier, en les serrantfortement; on
réunit alors les deux bouts du fil et avec une petite
pince, on les assujeitit solidement. Cela fait, on pose
la brasure, en poudre ou en petits paillons, sur la
jointure des deux objets, aprés y avoir appliqué un
peu d’eau et quelques morceaux de borax concassés.

369. Tous les ouvriers forgerons ou serruriers
n'ont pas le méme soin dans l'opération de la bra-
sure et n’y attachent pas la méme importance. Quand
les piéces sont bien assujetties, quelques-uns les
environnent de laiton coupé par petites bandes
minces ou méme de mitraille fine, et on maintient
tout cet ensemble avec un morceau de papier qu'on
lie avec un fil ; tout cela doit étre fait avee adresse et
précaution. Si les piéces ont éprouvé le moindre
dérangement, il faut tout refaire et recommencer; on
place doucement le tout sur un petit tas de mortier
a4 consistance de pite demi-molle. Ce mortier doit
étre fait avec de largile bien battue, et mélée de
battitures de fer et de house ou fiente de cheval. On
enveloppe en outre tout I'ouvrage préparé avec ce
mortier, & I'épaisseur de quelques centimeétres, sui-
vant la grosseur des piéces & braser. Quand tout est
bien enveloppé de mortier, bien pressé avec la main,
on le mouille légérement et on le saupoudre avec des
battitures de la forge. Cela fait, on met au feu avec
précaution et I’on chauffe doucement. Quand la terre
est rouge, on commence 4 tourner lentement pour
écaliser 1a chaude; bientét la terre laisse échapper
une flamme bleue; c’est le laiton qui commence A
fondre; on continue & tourner doucement, jusqu'a
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ce qu'enfin la flamme soit bleue-violetie : ¢’est signe
que le laiton est au bain. On chauffe encore un peu
pour lui donner le temps et la liberté de s’'insinuer
dans les vides qu’il doit remplir; ensuite, on retire
du feu et1’on pose sur l'enclume oit 'on tourne et
retourne doucement pour achever de faire couler le
laiton partout out cela est nécessaire; puis on laisse
refroidir jusqu'd ce qu'on puisse toucher la terre
avec la main. L’opération est alors finie; on déve-
loppe la piéce et on nettoie 2 la lime toutes les
bavures, boursoufflures et parties de laiton répandues
hors des bords de la jonction de la brasure.

370. Tel est le moyen employé pour les piéces
‘d’'une certaine dimension. Le procédé est sans doute
assez grossier, mais 1l est facile et évite aux serru-
riers ordinaires 'embarras de faire eux-mémes leur
brasure. Cependant, pour les objets délicats et fins,
tels que les petites clés, les serrures de porte-feuilles,
-etc., cela ne peut suffire et.il faut alors employer des
moyens plus recherchés qui font de la pratique du
serrurier un art véritable touchant de trés-prés a la
science.

371. Dans ce cas, le serrurier est un véritable ar-

tiste et se sert du chalumeau, comme dans la doci-
.masle, pour soufflerla brasure, aprés avoir rapproché
Tobjet & braser d’une lampe allumée.
. Le chalumeau est un tube allongé dans le genre
des tubes de chirurgie, mais ayant au sommet de
I'angle de courbure un renflement globulaire des-
tiné a contenir la partie humide du souffle. Ge glohe
‘est terminé par un petit tube conique, dont I'ouver-
ture est trés-étroite. On fait' des chalumeaux en
yerre, en argent, en cuivre, etc,
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372. Quand on veut se servir du chalumeau, on
place dans sa bouche l'extrémité du tube, et on dirige
le petit tube conique vers la flamme de la lampe;on
souffle de maniére & porter le jet de flamme vers le
corps qu’il s’agit de braser, et & faire porter la
flamme du cone de lumiére produit sur la brasure
méme. On: peut, avec quelque habitude, souffler ainsi
pendant quelque temps, sans se fatiguer aucunement
les poumons.

Avant de frapper la brasure du jet de flamme, on
commence par faire rougir les endroits qui doivent
¢étre réunis; puis on dirige le feu sur la brasure
mdéme, et on netarde pas 4 la voir fondre et couler.
Aussitot on cesse de souffler, et on fait porter leur
¢tat liquide vers I'endroit o doit s’opérer la réu-
nion.

373. La brasure au chalumeau est la plus com-
mode, la plus ordinaire etla plus recommandée; elle
a I'avantage de laisser I'objet constamment sous les
yeux, de faire voir la marche de 'opération et de
pouvoir permetire de la modifier & tout moment;
mais elle ne peut étre employée que pour le travail
des petites piéces; dans les gros ouvrages, on est
obligé de se servir d'un petit réchaud, et méme dela
forge.

L'essentiel dans la hrasure est de rapprocher et
ajuster le mieux possible les deux piéces & réunir
il faut qu’il reste trés-peu de vide enire elles, carla
brasure étant trés-coulante, clle passerait & iravers
les jours, s’il en existait dans les jonctions, tandis
qu'elle ne doit y pénétrer qu'avec peine et remplir
tous les vides, en s’y insinuant,

374. Lorsqu’on brase un métal surl'acier ou le fer,
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il faut avoir soin de faire chauffer préalablement ces
deux derniers. Il n’est pas rare de voir la brasure se
former en goulieleties sur l'acier, sans pouvoir couler
et souder les deux métaux, parce que les pores du s,
carbure de fer ne sont pas suffisamment ouverts pour
en ¢étre imprégnés : cela tient 4 ce que le fer ayant
une trés-grande capacité pour le calorique, il faut le
chauffer beaucoup plus que les autres métaux pour
’amener 4 une méme température.

375. On éprouve ordinairement bheaucoup de diffi-

cultés pour braser I'or sur acier; on se tire de cet
embarras par un moyen bien simple que Perret a
décrit le premier : on brase sur lacier une légére
lame de cuivre rosette; on en enldve le plus possible
4 la lime, et sur la pellicule qui reste, on brase I’or &
son tour, en se servant de brasure d’or.
- 376. M. Morosi, italien, est parvenu & souder deux
morceaux de fonte ensemble. Le procédé qu’il a em-
ployé est décrit dans les mémoire de 1'Institut Lom-
bardo-Vénitien ; il consiste 4 intercaler entre les
deux piéces de fonte une lame mince de fer forgé et
de mettre la fonte au feu. En frappant.a coups de
marteau pour séparer les deux morceaux, il se trouve
que la piéce de fer y adhére parfaltement mais de-
vient cassante.

-877. La composition de brasure qui lui a donné
le meilleur résulfat est celle-ci -

Aprés avoir fait fondre, dans un crauset, 240 gram
de laiton provenant d’Allemagne, on met 100 gram.
de zinc et on remue jusqu'a ce que le tout soil bien
mélangé ; on ajoute del’alun et on remue de nouveau
jusqu'a ce que tout 'oxyde soit monté & la surface;
ensuite, on dte le crenset du fey, ef, en le penchant,
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on fait couler la matiére sur un balai de menues bran-
ches, immergé dans l'eau froide, de manidre 4 la
convertir en une grenaille fine. Pour 'employer, on
ajoute environ 4/4 pour 100 de borax raffiné.

378. Deux verges de longueur égale en fonte,
soudées bout 4 bout, en interposant entre elles une
harre de fer, placées ensuite sur deux appuis et
chargées au milieu précisément i la jonction, se bri-
sent en une place différente de la brasure, bien que
trés-voisine. -

ARTICLE 7.

Du limage.

379. Le limage est, pour le serrurier, le forgeron,
le coutelier et tout ouvrier qui emploie le fer, 'opé-
ration par laquelle on amenuise, on diminue, on
polit ou on coupe les métaux ou les autres corps
durs. |

380. Onlime de deux maniéres : dans l'étau ou @
lo. main : dans Pétau, lorsqu’il s’agit de dégrossir
ou que les corps sont volumineux; & la main, lorsque
les objets sont petils. |

381. Dans I'étau, on peut limer en long ou en tra-
vers. Le limage est dit en long lorsqu’il a lieu dans
le sens de la longueur de la pitee; il est dit en tra-
vers, lorsqu’il est opéré dans le sens de sa largeur.

382. On lime en long chaque fois que la forme de
la picce le permet, qu'il s’agit de la dégrossir ou de
la dresser. Pour cela, I'ouvrier prend sa lime dans les
deux mains, ia paume de la main droite fortement
appuyée sur le manche, et exerce 'action de pousser.
Dans cette position, il s’agit d’obtenir une surface
limée, sur laquelle les traces de la lime ne parais-
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sent pas, quelque grosses que soient les aspérités.
Or, si 'on pousse la lime uniquement dans le sens
de sa longueur, ou méme de sa largeur, le sommet
aigu des pyramides laisse une trace derridre lui, &
plus forte raison dans le sens oblique des tailles. Il
faut donc trouver une ligne de mouvement intermé-
diaire, qui fasse passer par un méme point le moins
‘d’aspérités possible. Voici le moyen d’y parvenir.

On place la ligne obliquement & la piéce qui doit
étre limée, de maniére & former des angles de 45
degrés environ. Les ouvriers connaissent cette posi-
tion sous le nom de eroix de Saint-André, et I'on
opére un mouvement résultant de ce que, d'une
part, la lime agit en long de maniére & commencer
par la queue, et finir au manche, et que, de l'auire,
elle parcourre la piéce placée dans I'étau dans le sens
de sa longueur. |

Il faut donner 4 cette opération une certaine élas-
ticité et ne pas peser de tout son poids sur la lime;
la force qu'on déploie doit étre égale, modérée et
régulidre, s'il s’agit de limer plan : la moindre oscil-
lation nuirait & 'uni de la surface et produirait un
dos d’dne. ‘

383. Pour limer en travers, on pose la lime &
angle droit-sur la piéce et on opére dans cette posi-
tion, soit en poussant, soit en ramenant I’outil. On
suit du reste les mémes principes d’élasticité que
nous avons posés pour le limage en long.

384. Lorsqu’une pikce est trop petite et ne peut
étre tenue dans les machoires du gros étau, on em-
ploie le limage & la main. Pour 'opérer, on saisit la
piéce avec un étau i main, on I'appuie de la main
gauche sur un bois 4 limer, qui doit étre serré dans
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le gros étau et on la lime de la main droite, en long,
si ¢’est pour la dresser; en travers, sic’est pour I'en-
tailler d’équerre.

385. Le limeur doit étre debout prés de 1'établi,
la jambe gauche sous 1'étau, celle droite quelques
centimétres en arriére ; cette derniére est destinée
lui servir de point d’appui et & augmenter sa force.
Lorsqu’il donne le coup de lime en poussant, il raidit
la jambe gauche et étend les bras: la force doit par-
tir seulement des épaules; le corps ne fait que de
petits mouvements; la téte est droite sans raideur
et sans gene. |

386. Lorsque la piéce est dégrossie avec des car-
reauz ou des limes au paquet, on Uabitlardit avec la
lime bdtarde, enfin d’enlever les traits des limes
rudes ; puis on I'adoucit avec les demi-douces et les
douces fines.

387. Les limes demi-douces ne seraient pas suffi-
santes pour qu'on piut soumetire la piéce ainsi limée
au polissage ; il faut donc employer le limes les plus
fines. Quelquefois, les limes usées sont les meilleu-
res, parce qu’elles ne laissent que des traces imper-
ceptibles.

388. Les ouvriers attachent avec juste raison une
certaine importance 4 ’art de limer. Gette opération,
qui parait toute simple aux gens du monde, demande
cependant une longue pratique et de bons principes.
Nous n’avons pas la prélention de décrire ici une
foule de manipulations d’ateliers qu’il est plus ou
‘moins possible de faire comprendre par des descrip-
tions : nous nous bornerons aux observations sui-

vantes, renvoyant le lecteur & I'étude de travail sur
’établi méme. |
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389. Un corps rond peut étre facilement limé avec
deux limes, s’il a quelque longueur. On suit pour
cela une méthode analogue & celle du polissage & la
main, c'est-d-dire, qu'on embrasse la piéce avec deux
limes d’égal grain, et qu'on les promeéne en long sur
I'objet & limer.

390. S'il s’agit d’un corps demi-rond, fel que la
moitié ou une portion convexe de cylindre, on pousse
Ja lime sur un des bords, en la promenant un peu
vivement en longueur, et I'on ne quitte pas une
ligne que tous les traits de cette ligne ne soient em-
portés de maniére a n’y plus revenir. La seule diffi-
culté consiste & appuyer également.

391. Le pan vif présente plus de difficulté, en ce
qu’il faut, pour 'obtenir dans toute sa vivacité, une
main exercée et sire. Pour y réussir, il ne faut pas
viser au bord, mais s'imaginer qu’on peut creuser la
piéce et viser au milieu plutét que vers les pans,
avec un effort uniforme et régulier.

392. Dés le commencement de 'opération, les li-
mes perdent tout leur aigu; le sommet des aspérités
se détruil et s'imprime dans I'ouvrage bien souvent.
Alors on rencontre des petits grains durs qui nuisent
au poli, lorsqu’il‘s’agit de P'obtenir. On obvie & cet
inconvénient en huilant la lime : la limaille s’attache
dans les contre-dents, y fait pate et soutient les as-
- pérités. Il en résulte, en outre, une espéce de poli

trés-agréable. |
- ARTICLE 8.

| Du Poli.
393. Polir I'acier ou le fer, c’est faire disparaitre,
par le frotlement, les aspérités qui couvrent sa sur-
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face; ces aspérités viennent du martelage ou de la
lime, ou de¢ la meule, ou de toutes les matiéres qu’on
a employées pour le travailler. Il n’y a point de poli
parfait pour un bon microscope, on y voit toujours
les petites stries occasionnées par les substances
avec lesquelles on a opéré le frottement. Le meilleur
poli est celui sur lequel I'ceil nu n’apercoit rien, ni
raies, ni traces de passage d’aucun corps.

394. Plus les aspérités 4 la surface de T'acier sont
grosses et dures, plus la substance qu'on emploie
doit étre grosse et dure pour les ronger dans le frot-
tement, et plus ces aspérités sont fines, plus la sub-
stance employée doit étre fine. Il en résulte qu’il faut
dégrossir avec des matiéres & gros grains, et aller
ainsi progressivement jusqu’a la poudre la plus fine,
qul ne doit laisser sur 'acier aucune trace visible;
lors donc qu’on a hlanchi une piéce el qu'on I'a re-
passée & la lime douce, on emploie, pour la polir, de
I'émeri et de 'oxyde de fer.

La roche dont en retire 'émeri contient des frag-
ments plus durs que I'acier, et qui, par conséquent,
peuvent I'attaquer ; on y trouve du quarz, du feld-
spath, méme du grenat et du corindon.

L’oxyde de fer, dont on se sert en dernier lieu
pour achever le poli, est une poudre amenée & la
plus grande finesse.

393. Pour former I'émeri, on broie la pierrcet on
la lave dans un réservoir; les parties les plus gros-
ses se précipitent, les plus fines restent suspendues ;
on décante 'eau , sans atiendrelongtemps, dans un
second réservoir; elle y repose, et les jarties les
plus grosses de la poudre se précipitent encore. On
continue 4 décanter 1'eau dans un troisiéme vase;
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alors, si elles y séjournent, il se précipite un émeri
plus fin que dans les autres opérations. En continuant
de décanter, on obtient un émeri de plus en plus
fin, et on se sert de celui auquel on voit le degré de
finesse qu'il faut employer suivant I'état de la piéce
qu’on veut polir.

Quant al'oxyde de fer, qu'on emploie pour donner
le dernier poli, il prend le nom de potée au rouge
d’Angleterre ; la maniére de le préparer est restée
secréte. | )

396. Des marchands vendent une poudre rouge
nommée colcotar et qu'ils mettent dans le commerce
sous le nom de terre & polir aprés I'avoir lavée et
moulée ; on l'obtient en exposant dans une mar-
mite-de fer, & 'action du feu, du sulfate de fer, que
dans le commerce on nomme couperose verte; ce
sulfate entre en fusion ct devient blanc sale; on le
détache des parois, on le triture et on augmente lc
feu, alors la couleur devient jaune, ensuite elle rou-
git, c'est le colcotar. |

397. Tous les résidus ocreux et les détritus de
pyrites peuvent faire du rouge propre & polir. L'é-
thiops martial, ou oxyde noir, est encore trés-bon,
et, en général, I'oxyde propre au dernier poli doit
dtre amené 4 son plus grand degré de finesse et de
dureté. L'oxyde rouge est excellent.

398. Ce n’est pas la couleur rouge qui est 1a meil-
leure pour le rouge d’Angleterre, on préfére la cou-
leur violette; plusieurs personnes ont pensé que
celte poudre était le résultat d'un état entre I'oxyda~
tion rouge et la noire. | :
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ARTICLE 9.

Tremper et durcir Uacier, la fonte et le fer.

399. Le phénoméne de la trempe de P'acier a donné
licu & bien des explications dont pas une n’est satis-
faisante. Nous en donnons une..... qul n’cst peut-
Ctre pas meilleure ; mais on a dia remarquer que,
dans tout le cours de nos descriptions, nous sommes
assez avares d'explications et de définitions, parce
que nous pensons que, dans un ouvrage pratique
comme e ndtre, ¢’est surtout aux manipulations d’a~
teliers et aux petils secrets d’élablis qu'il faut s'a-
dresser. Nous ne chercherons pas a expliquer la
trempe, trop heureux si nous pouvons démontrer ses
résultats et ses effets. On arrive a expliquer, par des
hypothéses plausibles, la dureté et la fragilité acqui-
ses par l'acier trempé; mais, sitdt qu'on recherche
pourquoiles autres métaux ne se durcissent pas égale-
ment par le refroidissement subit, tout I’échafaudage
de raisonnements tombe, el on se retrouve dans la
méme incertitude qu’auparavant.

400. La dilatation de Yacier est beaucoup plus
grande que celle du fer : cela s’explique facilement
par le mode d’expansion du carbone, qui, dans les
hautes températures, tient & distance les molécules
de fer. On sait que le carbone se dilate et se con-
dense avec une facilité qui n’appartient point au fer:
lors donc que le métal, cédant & la pression expan-
sive des molécules de carbone, a pris une texture
grenue, crislalline, porcuse, si 1a masse est refroidie
subitement, les molécules de carbone dilatées se con-
densent instantanément, tandis que le fer, saisi par

Serrusrier. 16
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le froid, reste dans la place qu’il occupe et avec la
forme qu’il avait ¢été forcé de prendre.

401. Ces considérations hypothétiques ont I'avan-
tage d’expliquer plus ou moins bien certains faits
qui accompagnent la trempe des carbures de fer : ;
dés que la dilatation et la condensation du carbone '
entrent en jeu dans ce phénoméne, il est bien évi-
dent que le fer ne se durcira qu'autant qu’il retiendra
plus ou moins de carbone dans sa pate et que la
fonte & grains fins, 1égérement grise, jouera un role
assez analogue & celui de l'acier. |

402. L’expérience apprend encore que la trempe
conserve plus ou moins & Macier le volume qu'il
avait étant chauffé. Il semble certain que cette aug-
mentation de volume, ou plutét que la faculté de
conserver celui acquis dans le feu, dépend de la
température du liquide dans lequel s’exerce le re-
froidissement, et qu’elle est d’autant plus graride que
le milieu dans lequel on trempe est plus froid.

403. La dureté de l'acier parait étre en raison de
la dilatation qu’il acquiert et qu'il conserve, comme
nous venons de le dire; elle est, en conséquence,
beaucoup plus grande & la surface qu'au centre;le
grain est également plus fin au centre qu’a la sur-
face, et ce centre est plus disposé & céder a la Jime
que cette méme surface, - |

404. 11 est cependant certaines hmltes a la dureté
qu’il ne'faut pas dépasser : I'élasticité, qui trés-sou-
vent est en raison de la dureté, n’en dépend pas uni-
quement ; elle diminue lorsque celle-ci est poussée
@ l'extréme, tandis que, au contraire, la ténacité
augmente.

- 405. On donne & l'acier la frempe que 'on veut;
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c'est-a-dire, on le trempe au degré de dureté qu'on
veut lui donner. Pour obtenir la plus grande dureté,
il fautle refroidir plus brusquement et iui faire par-
courir un plus grand nombre de degrés de tempéra-
ture, ce qut revient a le faire chauffer 4 une trés-
haute chaleur et le tremper dans un liquide trés-
froid. On reconnait la température de la chaude par
la couleur. Voici le tableau de ces couleurs et de la
température figurée.

Pyrometre, Rézumur.
je Le rouge-brun. .. 0 . . 408
2¢ Le rouge-cerise. . . 36 a 45 . . 2,300 & 2,875

3¢ Le rouge-blanc. .. 72 a 80 . . 4,600 a 5,110
40 La chaude suante.. 90 a 95 .. 5,750 & 6,070

On peut tremper & divers degrés de dureté dans
toute cette échelle de gradation, en prenant diver-
ses couleurs, comme rouge vif et rouge rose, entre
la 2¢ et la 3° ci-dessus.

406. Un préjugé qui est encore en vigueur dans
certains pays, veut que certaines caux alent le privi-
lége de donner une trempe supérieure a 'acier. G'est
une erreur : en fait d’eaun, il n'y a que la diftérence
des températures qui ait de I'influence sur la qualité.

407. 1l est bon de relater ici cependant que les
acides trempent plus dur que 'eau : I'acide nitrique
surtout donne a 'acier une trés-grande dureté; le
vinaigre ne durcit pas plus que I'eau; les huiles, I'es-
sence de térébenthine, trempent mou, ajnsi que le
suif, la cire et la résine. On peut s’en servir avec
sucets pour donner une trempe molle, aprés une
chaude trés-élevée.

408. On trempe bhien I'acier en le plongeant rouge
dans le plomb, le bismuth, I'antimoine, le mercure,
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Ce dernier trempe plus dur que Yeau. Sir Parke
avait entrepris anciennement une suile d’expériences
pour déterminer les divers degrés de fusion des al-
liages métalliques employés comme bains. Ces tem-
pératures une fois connues, on peut y faire rougir
I'acier afin de lul donner toujours le méme degré de
chaleur. Nous en mettons iciles tableaux.

‘Parties de

e ——— e p— Degrés de fusion

istauth.  Plomb. Etain. therm. centig.
8 9 3 04044
8 6 3 97.78
8 8 3 107.64
8 8 4 112.20
8 8 6 116.03
8 8 8 122.10
8 10 8 127.60
8 12 8 130 90
8 16 8 147.40
8 16 10 149.60
8 16 12 140.90
8 16 14 - 139.70
8 16 16 141.80
8 16 18 144.10
8 16 20 147.40
8 16 22 152.50
8 - 46 24 154.00
8 18 24 152.90
8 20 24 151.90
8 22 24 151.80
8 - 24 24 -~ 152 90

B 26 24 158.40
8 28 24 163.00
8 30 24 170.50
8 32 24 176.00

Ces bains métalliques, qui offrent au moins 4 ’'ou-
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vrier intelligent des degrés de certitude et que, pro-
hablement pour ccla, le coutelier de Caen rejetait
fortement, doivent étre mis en usage dans des vases
de fonte d’une grandeur qui dépend des instrumenis
quil s’agit de tremper.

La méthode des bains métalliques est siire et a
plusieurs avantages sur la maniére de chauffer ordi-
naire ; clle ne laisse aucune incertitude sur le degré
de température & donner aux insiruments d’acler, et
une fois que l'ouvrier connait ce degré, il ne lul
resle plus qu'a choisir dans la table l'alliage conve-
nable, le placer dans son creuset et mettre dessus
I"acier & tremper et chaulfer. Aussitot que la surface
du métal alli¢ commence & fondre, il retire prompte-
mcent son acler et le plonge dans I'eau. Indépendam-
ment de cet avantage, 'objet d’acicr est chauflé bien
plus réguliérement que dans un feu ordinaire, ¢t la
surface n’atteint pas un degré trés-élevé avant que
le centre soit & peine chaud.

409. Lorsque I'acier est trempé brusquement, c’est-
d-dire, quand il parcourt trop rapidement une trop
grande échelle de température, il estsujet d se tourmen-
terala trempe : non-seulement ils’y fait des fentes, des
gercures, mais encore 1l se voile, 1l se courbe, i1l se
déforme; ce qui n’arrive pas avec les corps gras.

410. On peut encorc tremper dans le sable, dans
la terre, dans les cendres; ces substances ne refroi-
dissant le métal que lentement, il conserve de la
mollesse, et la trempe est douce.

411. Enfin on peut tremper & l'air et on donne
cette trempe douce ou dure & volonté, Elle dépend
de deux causes, la rapidité du courant d’air et sa
température, parce que le calorique a la propriété
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‘de rayonner dans les fluides élastiques et que la
portion de chaleur enlevée par le rayonnement est
d’autant plus grande que la température de Pair est
plus basse. De plus, comme la surface du métal est
constamment touchée par une couche d’air nouvean
qui emporie une portion du calorique, il suit que la
portion de la chaleur enlevée par le mouvement de
I'air est d’antant plus grande que le mouvement de
'air est plus rapide.

Quant 4 la température del’air, on ne s’attache pas
ordinairement 2 la faire haisser pour tremper; ainsi
on la prend comme elle est. Sa variation de I'hiver
& I'été n’est gudre que de 30 & 40 degrés & Paris.

L’ouvrier donne la vitesse & volonté en agitant son
acter rouge 4 I'air libre plus ou moins vivement.

412. La trempe de Damas, si renommée, se fait,
dil-on, a I'air, et I'on profite du moment ou le vent
souffle du nord. Deux murailles élevées, ouvertes au
nord, vont en convergeant et se réunissent en faisant
un angle aign terminé par une ouverture, devant
laquelle on place la pidce rouge ; on léve alors une
soupape, et le vent engagé dans cette sorte d’enton-
noir, sort avec vélocité par cette issue qui lui est
offerte et donne cette trempe connue partout pour
les armes tranchantes. Cette trempe est si dure que
I'acier devient extrémement fragile.

413. Quelque précaution que prenne le serrurier
pour tremper, en chauffant I'acier a la forge, cette
opération a toujours deux inconvénients: 1° Voiler
et tourmenter l'acier, comme nous l'avons dit; 2°
lorsque la pidce a 6ié travaillée, limée, toutes les
surfaces limées se pdment du plus au moins, ¢’est-a-
dire, se désaciérent par la combustion du carbone
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qui s’y trouve, et, dans tous les cas, I'acier des
surfaces cst plus mou qu'au centre. Pour éviter ces
Inconvénients qui sont de véritables vices, on a ima-
giné de préserver l'acier du contact du feu, en I'en-
veloppant d’un cément. C’estce qu’on nomme trem-
per en paquet. |

414. Tremper en paquet, c’est placer I'acier dans
une caisse en briques ou en fer, enveloppé de pous-
sier de charbon. Lorsque la pidce a acquis la cha-
leur voulue, on la retire et on la trempe. Cette cha-
leur se prend plus lentement et plus uniformément
dans le cément qu’a nu a la forge, et le carbone qui
enveloppe les surfaces, se combinant avec elles, em-
péche qu'elles ne se piment. Elles acquiérent méme
plus de dureté par cetle combinaison.

415. On a indiqué une foule de céments qu'on a
cru propres @ augmenter la bonté de la trempe;
mais ces procédés n’ont indiqué aucune supériorité ;
on en est revenu & regarder le charbon de bois
comme le meilleur, |

Malgré les avantages que procure la trempe en pa-
quet, il est cependant trés-difficile d’obtenir une
pitce qui ne soit pas un peu voilée.

416, 1l y a de ces pi¢ces qu'on ne peut planer au
marteau aprés la trempe, telles sont les aiguilles de
boussoles : le martelage peut leur donner un faux
pole naturel différent de celui de la touche. On em-
péche ces aiguilles de se tourmenter en les envelop-
pant d'un cément lié, composé de craic ou blanc
d’Espagne.

417.0xn peut faire rétrograder'acieraprés latrempe
et le remettre 4 I’état ol il élait auparavant, en le
ramenant dans le feu 4 la température qu’il avait au
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moment ol il a été trempé et en le laissant ensuite
refroidir lentement.. Cette marche rétrograde étant
_progressive, il est clair que la trempe ne s’enlévera
que proportionnellement 4 la chaude qu’on fera su-
bir & 'acier trempé. On peut-donc lul retirer autant
de dureté qu’'on le désire, en le chauffant de nou-
veau. Cette opération s’appelle le recuit.

“ARTICLE 10.
Diverses manipulations et recettes d’atelier.

418. Décaper, enlever T'oxyde qui recouvre le fer.
Lorsqu’on veut décaper une piéce qu'on va travailler,
on peut employer la lime; mais, dans les grandes
forges, on décape la tole avec des moyens chimiques,
solt ‘muriate d’ammoniaque ou des acides divers; il
y a des charbons qui décapent mieux le fer les uns
que les autres; on conseille, pour décaper, de 1'eau
dans laquelle ]a farine a fermenté.

419. Damasser. On fabrique & Damas des satins
rayés que la serrurerie imite dans son poli, c’est ce
que les ouvriers nomment le trait picard. Le mot
damasser ou satiner n’est pas encore recu dans les
ateliers de serrurerie. On dit : friser. '

420. Dresser. En serrurerie, ¢’est planer, aplanir,
rendre plan toutes les surfaces qui doivent 1’étre. On
dresse & froid ou & chaud, au marteau, et ensuite &
la lime. |

421. Ebaucher. Cest.mettre une piéce au premier
trait, au premier-tracé, au premier- dessin.

422, Ebarber. C'est couper les balévres ou inéga-
lités d’'une barre.de fer, de maniére qu’elle soit bien
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droite et d’égale hauteur avec I'objet sur lequel on
['applique. |

423. Ecacher se dit des faucilles, faulx et crois-
sants qu’on écache, c'est-a-dire qu’on dresse sur la
meule. Dans certaines provinces, on emploie le mot
écacher ou écrabouir, pour exprimer l'effet produit
par le fer rouverin (32), qui est dit aussi se dépecer,
ou s'écacher sous le marteau.

424%. Ecrier (lefil de fer). C’est le nettoyer lorsqu’il
a été oxydé en le chauffant.

425. Entailler. C’estfaire une entaille pour y loger
un ohjet quelconque, soit charniére, fiche, entrée de
serrure, pommelle ou tout autre.

L'entaille doit étre faite avec précision, de ma-
niére a4 ce que 'objet en occupe bien toutes les par-
ties. On obtient cette précision en placant la piéce
que 'on veut encastrer sur l'objet dans lequel on

veut faire I'entaille, en en tracant ses contiours avec
une pointe d’acier.

426. Etirer. C'est forger le fer dans le sens de sa
longueur; tout dépend, dans cetie opération, du coup
de marteau, c’est lui qui donne la direction 2 1'éti-

rage; quand il est bien fait, il donne du nerf au fer
et le rend meilleur.

427. Evider. C'est enlever, avec un ciseau 4 froid
ou autrement, des morceaux dans une plaque, pour
y faire des jours; on évide une entrée, on évide des
ornements dans leur pourtour, en ébhauchant leurs
dessins ou formes rentrantes; P’évidement se con-

tinue jusqu’au fini; on évide une piéce et on achéve
I'évidement.

428, Lardon, Morceau de fer ou d’acier que l'on
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met aux Crevasses qui se forment aux pidces en les
. forgeant. Le lardon sert & rapprocher les parties
écartées et & les souder. DR

- 429. Piguer. C'est dessiner surle platre, avecune
pointeé, 'emplacement de toute la garmture c'est ce
gu'on appelle melire au trait. = -

430. Rabattre. Action de régler A 1a forge les coups
de marteau & devant. Effacer, & petits coups de mar-
teal sur une pidee finie-de forger, les 1n(—'-ga11tés pro- -
duiles par les grands coups de' marteau. '

431. Refouler. Opération dé-la forge; c'est mar-
teler un fer rouge par le bout, comme pour le faire
rentrer en lui-méme.—On refoule aussi en frappant
la piece elle-méme verticalement sur le tas ou 'en-
clume sans le secours du marteau. Refouler replie le
ner{ ; on refoule avant d’amorcer- pour souder.
432, River. Rabattre la pointe d'un clou pour I'em-
pécher de lacher prise, — River une cheville ou un
tenon, c’est frapper a petits coups, d'abord avec la
panne, ensuite avec la tét¢é d’un marteaun sur le bout
de la. cheville, et refouler le fer de' maniére 3 lui
former une téte. Dans les. gros ouvrages en hois,
‘dans les constructions imaritimes, on rive bsaucoup
sur rouelles ou viroles. Larouelle est un:petit disque
de fer percé d’un frou rond comme une bague, on y
insinue le bout de la cheyville, et on' rive sur cette
rouelie; la cheville a alors deux. tét.es les Serruriers
nomment cela conire-rivure.: | |

433. Ressort. Corps qui s¢ déforme par l‘actlon
d’uneforce et qui reprend sa:forme premiére quand
la force qui I'a dérangé cesse d’agir. — On emploie
les ressorts en serrurerie dans la construction des
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serrures. pour retenir ou mouvolir le péne (pl. 10,
fig. 357); dans la ferrure des porteés et fenétres pour
les repousser et les fermer d’eclles-mémes, ou pour
les accrocher et les tenir ouvertes; d’autres, roulés
sur eux-mémes, tendent 3 se dérouler en faisant
rouler 'objet auquel ils sont fixés, tels sont les res-
sorts de montre; il y en a de rappel ou de renvoi,
pour remetire en place un objet dérangé (pl. 3, fig.
67, 69); 1l en est & pompe (258), a pincette, etc. En
serrurerie, comme partout, le ressort a pour objet de
donner du mouvement par son élasticité; acier cst
la matiére la plus propre & faire les ressorts. |

Pour les sonnettes, c¢’est un élastique en laiton
attaché a chaque bout par le fil de fer (pl. 3, fig.
68).

Les ressorts des voitures sont des assemblages de
feuilles minces d’acier qui, par leur élasticité, adou-
cissent la transmission du choc des roues sur les
corps durs (pl. 2, fig. 1 et 2).

434 Le poids d'un modéle en bois étant donngé,

~~~~~

.....

pour faire les modeles sont le sapin rouge, le cerl-
sicr et lec noyer, dont la pesanteur spéeifique est :

SAPIN TOUZE., « v v o s o » o o & .. 0.30

— blanc......... . 4.98
(3 3 13 1) A 7.15
Novyer, « « v e v o v v it e e e v 6.71
Celle de la fonte est de. . . . . .. 72.07

Pour trouver le poids de la picce qui doit éire
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moulée, 11 suffira de multiplier le poids du modéle
par 72.07, et de diviser le produit par la pesanteur
spécifique du bois qui est la matiére du modéle.

Exemple : soit un modéle fait en sapin rouge el
pesant 36 kilog., je multiplie 36 par 72.97, et j'ai
pour produit 2594.52 ; je divise par.5.50, poids spé-
cifique du sapin rouge : le résultat me donne 471.73
pour le poids qu’aura la pi¢ce moulée, ou 471 kil. 3/4
4 peu prés. |

Il est d’'usage de faire le corps des roues dentées
en sapin et les dents en cerisier; dans ce cas, on
devrait multiplier le poids du modéle par 72.07, et
diviser par la moyenne des deux'pesanteurs spécifi-
ques du sapin ct du cerisier, ce qui n’est qu’approxi-
matif. -

On peut ramener ces régles & des calculs plus
simples dont voici la base : multipliez le poids du
mod¢le par les nombres suivants, vous aurez le poids
trés-approché de la piéce en fonte: .

Sapin rouge. « « v o v v o s 00 o 13.10

— blanc. . . .. ..., ... ' 14,417
CGI‘IS]EI‘ .............. 10.08
Noyer ..... e .. 10.7T8

A1n51, le modéle de sapin rouge pesant 36 kilog.,
je multiplie ce nombre par 13.10, et j’ai pour produit
~ 471.6, poids qui ne differe, comme on le voit, de
celui précédent que. de13 centlgr qu ’on peut faci-

......

Pour avoir le poids exact de la fonte, il aurait
fallu multiplier par 13. 1036, au lieu de 13.10.

435. Voici la coppposition d’un ciment avec lequel
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on peut réunir ou souder & froid les picces de fonte
ou de fer:

Limaille de fer. .. ... ....... 16kilog.
Sel ammoniac. . .« . . . . 4 v .. . . 2
Soufre en fleurs.. . « . . .. ... X 1

Mclez le tout ensemble, broyez-le dans un mortier
jusqu’a ce qu’ll soit réduit en poudre fine.

Lorsqu'on veut I'employer, on ajoute & chaque ki-
logramme de poudre 10 & 12 kilogrammes de limaille
fraiclhic; on délaie dans de I'eau, on fait boullir jus-
qu'a ce que le mélange soit pateux; on Papplique
alors sur les joinis de la fonte et on laissc refroidir.
Ce ciment devient aussi- dur que la fonte ¢t adhére
forlement au métal.

43G. Le serruricr peut, quelquefois et en passant,
étre appelé a préter son office aux réparations de
parties de chemins de fer, soit par suite d’'un acci-
dent, soit par sulie d’absence de ouvrier chargé
ordinairement de ce travail. Voici, en ce cas, quel-
ques notions qul peuvent lul étre utiles :

La largeur de la voie, ¢’est-4-dire la distance entre
les faces 1ntérieures des rails en fer, n'est pas uni-
forme dans tous les pays; en ¥rance, en Angleterre
ct en Belgique, elle est de 1™.44; la distance d’axe
cn axe est de 1m.50, ¢t Uentrevoie de 1m.80; Ja dis-
tance longitudinale enire les coussincts sur lesquels
reposent les rails est & peu pres ad Libitum, et varie
entre 0m.90et1™.20. Il y a deux sories de coussinets:
les coussinets de joint, sur lesquels appuient les rails
par leurs extrémités, et les coussincts ordinaires sur
lesquels les barres reposent; leur poids varie selon

la force des rails, dont le poids est :

Serrurier, 17



194 DU TRAVAIL DE L’ATELIER.

Poids du métre Ecartement Polds Poids
dao rail, des appuis, des coussinels des coussinets
ordinaires, de jo:nt.
No{ {34 30kil. o0m.090 7 & 8kil 9 a 11 kil
2 25 a 32 0m.90 4 1m. 42 7 & 10 9314
3 32437 {m. 20 9.5 a 12 12 2 16

Les fig. 497 et 499 de la planche 42 représentent
deux coupes de railways, suffisantes pour en donner
Pidée & Youvrier appelé momentanément a réparer
un accident.




TROISIEME PARTIE.

PRONUITS DU TRAVAIL DE L'ATELIER.

CONSIDERATIONS PRELIMINAIRES.

ARTICLE ]er,

Maniére de ferrer en bitiment.

437. Quoique I'art du serrurier soit bien différent
de celul du menuisier, cependant ces deux ouvriers
sont souvent obligés de s’entendre, puisque c’est
presque toujours 'ouvrage du menuisier que le ser-
rurier est appelé A ferrer : le travail du menuisier
étant le premier fait, étant celur sur lequel le serru-
ricr attache le sien, celui-c1 est obligé de se subor-
donner au premier, et presque toujours il faut qu'il
entaille, qu'il pénétire dans la menuiserie pour placer
ses ferrures. :

438. Ferrer une porte et une fenétre sur gonds est
une opération qui commence par placer les gonds,
et ce n’est pas toujours le scrrurier qui les place;
parfois le macon lui en évite la peine. Quand les
gonds sont posés, le serrurier présente sa porte, en
engageant dessous iin gros ciscau en guise de coin,
pour la tenir élevée, et empécher qu’en ouvrant clle
ne traine sur le plancher. Il a soin de la bien faire
entrer dans sa feuillure par en haut et par les cotés ;
cela fait, sans la déranger, 1l pose ses pentures ou ses
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pommelles, en-serrant un peu plus celles d’en haut,
pour empécher la porte de faire ce qu'onnomme sai-
gner du nes, c¢'est-d-dire d’incliner en avant quand
on 'ouvre, ce qui exposerait le bout & porter par
terre. Le poseur doit avoir un soin particulier de ne
pas trop serrer la porte dansla feuillure en attachant
sa penture, car il 'empécherait de battre librement
dans celle de Pautre ¢oté; cela peut dépendre de la
maniére de la clouer, et encore plus de ce que le
gond est trop enfoncé : si ce dernier cas a lieu, on
n’a d’auire ressource que d'entailler un peu la pen-
ture, ou la pommelle, tout auprés des ngeuds, jusqu’a
ce que la porte batte librement en la poussant et
reste fermée d’elle-méme. -

439, Le méme procédé a licu pour ﬁxer des cou-
plets on pose d’abord la lame du chambranle, et
ensuite celle qui est sur la porte avec les mémes
précautlons

.. 440. Si ce sont des fiches que l‘on doit poser, 1l
faut placer les chassis sur les tréteaux; on pose en-
suite la porte ou la fenétre dans son chissis, bien a
plat, et on présente la fiche ouverte et déployée, en
placant les neeuds dans la noie : la noie est une rai-
nure faite dans le chassis dormant. et dans le vantail
pour noyer les neeuds (nous parlons ici de la fiche &
broche); alors le poseur trace avec une pointe, sur
le chassis et le vantail, la place des lames, en faisant
un trait tout autour; ensuite, avec le chasse-pointes,
1l marque la place des trous des lames, en piquant
le bois au travers de ces trous : ¢’est surtout en
marquant la place de ces trous, qu’il doit porter toute
son attention & ce que la fiche sgit bien dans sa noie,
qu'elle y soit hien droite, et que la noie elle-méme
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soif bien placée, de telle sorte que toutes les broches
de toutes les fiches soient rigoureusement dans le
méme axe tant les unes que les autres d'un coté, et
ainsi de I'autre, afin que la porte ou la fenétre roule
comme sur un scul et méme axe. Lorsque toutes ces
mesures sont prises, on retire les vantaux du chassis,
ct on fait dans le montant de celui-ci la mortaise
pour placer la lame de la fiche. Cette mortaise se
fait avec un hédane, & peine de 'épaisseur de la lame
de la fiche;on ne lui donne que la hauteur et la pro-
fondeur de cette lame, ainsi qu'on a tracé sur le
chéssis et sur le vantail. La mortaise doit étre assez
juste pour que la lame ne puisse y entrer qu’a 'aide
du marteau ; mais, avant de faire la mortaise, on a
dua percer d'une petite vrille les trous qui doivent
reccevoir les pointes dont les lames seront traversées
quand clles seront en place. On fait la méme chose
pour toutes les fiches, et, quand elles sont toutes dans
leurs mortaises, on ferme la porte ou la fenétre dans
son bati, en engrenant les nceuds les uns dans les
autres; si la porte ou la fenétre se range bien dans
ses feuillures, et les nocuds des fiches les uns dans les
autres, on passe les broches, et on essaie d’ouvrir et
fermer, pour s’assurer qu’il n'y a ni embarras ni rai-
deur, ce que dans bien des pays on nomme gourd;
cela peut arriver & cause de la position des lames
dans leurs mortaises : on y remédie, et, quand tout -
joue bicn librement et avee précision, quand les
deux vantaux ferment bien 'un sur Pautre, ou se
prennent bien I'un 1'autre dansla gueule de loup, on
pointe les fiches, et cette partie du ferrage est finie,

441. Dans la fiche a vase, celle qui porte le ma-
melon se pose comme le gond; 'autre se pose en-
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suite comme dans celles & broche; on la. place de
méme dans sa mortaise; on comprend bien qu'ici il
n’y -a pas de noie; la lame de la fiche étant une fois
placée dans sa mortaise, on présenic la porte en
passant les mamelons dans les nceuds, ensuite on
pointe la fiche. .

442. Ce que nous avons c]1l; pour les broches s’ap-
plique parfaitement aux gonds et au mamelon de la
fiche & vase; tous ceux d’un coté ne doivent avoir
qu'un-axe commun,

443. Aprés avoir ainsi ferré sa porte etaqsuré s0n
mouvement sursa suspension, le serrurier vient placer
sa serrure et ses verrous : nous supposerons la porte
4 deux battants; il n’est pas indispensable que la
porie soit sur les tréteaux, cela peut sefaire en place.
Le premiersoin du poseur est de placer les verrous
verticaux du battant dormant, son attention porte
surtout sur celui d’en haS° comme le bois est élas-
tique, et qu’il peut se préter 4 une compression, rien

‘n'est plus facile que de faire gauchir le battant; il
faut donc s'assurer que le chambranle est bien d’a-
plomb, ensuite faire battré doucementle vantail dans
sa feuillure d’en haut, et regarder o répond le bas
sur le seuil ; on y marquera sur-le~champ la place du
verrou, et on lui fera son entaille, que 'on recou-
vrira d'une. plaque de fer percée, encastrée dans le
seuil et tenue par quatre vis; cette plaque lui sert de
gache; si cela est bien fait, 'autre vantail battra li-
brement dans la feulllurc ‘du premier; alors on pré-
sente la serrure, et on commence par percer au ira-
vers du vantail un trou pour la broche et le canon,
observant que, si la porte est d’assemblage, on n’est
pas maitre de choisir la place de la serrure, il faut



MANIERE DE FERRER EN. BATIMENT. 199 .-

qu’cile soit posée vis-a-vis d’une traverse. L’ouvrier
serail bien maladroit s'1l se trompait d’un diamétre
de broche, sur la place qu’elle doit occuper, et en
faisant son trou un peu plus gros, le peu de vacille-
ment que le canon conscrve suffit pour qu’il puisse
présenter le rebord avee précision; ce rebord doit
atflcurer le bois, il faut donc qu'il soit entaillé dans
I’¢paisseur de la porte; le serrurier le trace avec une
pointe, et fait son entaille au ciscau.

Mais, souvent la couverture affleure la cloison; par
conséquent, I’épaisseur des tétes de vis,les pattes du
canon, le pied de broche d’une seconde entrée, les
pignons de crémaillére, efc.,sont autant d’objets qui,
placés en dehors de la couverture, empéchent la ser-
rure de bien joindre sur le vantail. Le poseur les en-
taille, et souvent il fait une entaille générale, qui
n’en fait que mieux, parce qu'elle comprend la cloi-
son. Lorsque I'entaille est faite, on achéve celle du
rchord, et la serrure, joignant bien, lui permet de
descendre en place; la scrrure est alors posée. Apres
cela on passe les erémailléres, eton les fixe dans leur
coulisse sur la couverture, en les engrenant dans
lcurs pignons; tout cela doit se faire avant de visser
la serrure, et on présente le tout ensemble, en pre-
nant des précautions pour empécher de tergiverser
le verrou d'en haut : alors on serre un peu les vis
d'attache de la serrure, et on place les verrous & pi-
gnon bhien verticalement, on attache leurs crampons,
et on marque la place de leur giche, qu'on entaille
sur-le-champ ; ensuite on ferme les vantaux, et on
serre les vis de la serrure, en essayant continuelle-
ment de faire jouer tout le mécanisme avece la clef, et
si tout est bien, on serre définitivement les vis,
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Il arrive qu'une serrure peut souvent avoir besoin
de réparations; alors il faut bien la démonter: I'opé-
ration de visser et de dévisser fréquemment les vis 2
bois, finit par leur donmner trop de libre; elles ne
tiennent plus : pour obvier A cet inconvénient, on a
souvent employé de petits boulons taraudés, et dont
la téte carrée est entaillée par dehors dans la porte;
Ie bout est serré par un écrou sur la serrure. Cette
maniére d’attacher une serrure est préférable; mais
comme elle est moins élégante, on 1’emploie assez
rarement.

Lorsque la serrure est posée, on passe la clef dans
I'entrée, et enla remettant dans la serrure, on marque
la place de I'entrée que 'on attache, ou qu'on en-
taille. o |

Il ne reste plus qu’a attacher la giche, ce qui est
bien factle, puisqu’elle est subordonnée au péne, ct
qu’elle se pose la derniére.

444. 81, au licu d'une porte avec une serrure, le
poscur doit ferrer une fenétre avec une espagno-
lette, 'opération se fait sur le méme systéme; on fait
mettre le bati sur les tréteanx, et on commence par
fixer les fiches, en s’assurant que les vantaux ferment
bien I'un sur I'autre, librement et sans raideur: alors
le poseur présente son espagnolette ouverte sur son
vantail, et prend ses mesures pour qu'elle ne soit ni
trop haut ni trop bas, afin qu’en la fermant, les cro-
chets puissent entrer dans les traverses, 2 la distance
convenable de la feuillure; ensuite il marque la place
des lacets dans une ligne tracée au milieu de la lar-
geur du montant (il n'est pas trop large cependant),
car, dans tous les cas, I’espagnoletle doit étre 4 une
distance du bord telle que la poignée puisse entrer
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dans son support placé sur 'auntre vantail, et que les
écrous de 'un et de Pautre soient en dehors de la
gucule de loup ; alors on perce les trous de lacets, et
on y introduit leurs pitons, que I'on serre avee leurs
écrous. |

445. Ensuite, en tenant les deux vantaux fermés,
on tourne l'espagnoletie pour marquer sur les tra-
verses la place que doit occuper la mortaise qui
recevra les. crochets. On- fait ces mortaises avec le
ciseau, et quand les crochets y entrent librement,
sans rien accrocher, on prend des mesurés précises
pour placer la broche qu’ils doivent embrasser.
(Quand sa place cst décidée dans le champ de la
traverse, ce qui aurait licu dans ]a feunillure si les
crochets n’étaient pas -assez longs {ce serait un vice},
on met définitivement cetle broche en place ; ensuite
on pose la gache des crochels, et on i'entaille pour
qu'elle affleure Ie bois. L’ouvrier intelligent, en fai-
sant jouer fréquemment les piéces pendant la pose,
et travaillant avec précision, parwent 4 fermer her-
métiquement sa fenétre. S

Reste &4 poser le support; 1l faut qu il recowe la

poignée, et qu’il la retienne quand la fenétre est fer-
mée; 1l faut qu’il ne la scrre pas trop, parce que I'é-
passeur des peintures et le gonflement des hois ¢en
cas d’humidité nc permettent plus & la poigncée de
venir se ranger dedans ; il ne faut pas non plus trop
de liberté, car la fenétre ne fermerait pas bien. Ce
juste milieu s’obtient en introduisant le piton du
support dans son trou, dans lequel on le serre plus
ou moins avec son écrou. Les vis du support et des
lacets ne doivent pas saillir beaucoup au-deld de
I'écrou sur lequel on cn arrondit le bout.
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446. Quant aux agrafes et pannetons des volets,
on comprend que leur place est déterminée par celle
des pannetons de 'espagnolette.

Ces détails, quoique abrégés, suffisent pour faire

voir comment on ferre un coffre, une caisse, com-

ment on place des crochets, targettes ou verrous ho-
rizontaux; nous croyons inutile d’en dire davantage
4 Pouvrier intelligent, mais, il nous reste a dire un
mot sur la maniére de sceller une barre de fer dans
un trou de mur, soit avec du plomb, soit avec du
platre. Voici comment cela se fait : |

Le serrurier dépose sa barre en Pouvrant en queue-
de~-carpe par le hout pour le scellement en platre, et
sile scellement doit étre & plomb, il forme des barbes
sur les arétes du fer & sceller. Dans les scellements
destinés, dans les portes, & souffrir de grands efforts,
on fend le bout du fer qui doit étre scellé, et on met
dans le fond du trou, en queue-de-carpe, un coin de
fer qui entre dans le fer fendu et qui I'élargit ; cela
se fait pour les organeaux que I’on peut forcer & coups
de masse ; on achéve le scellement avec du plomb.
— Scellement, partie de la barre préparée pour étre
scellée.

ARTICLE 2,

Des gonds, pentures, charniéres, fiches et autres
moyens de fixer.

447. Le gond est une ferrure qui suspend une
porte, et sur laquelle elle pivote sur un mamelon
qui entre dans une penture.

On forge un gond en ployant en deux une barre
de fer de la grosseur voulue, et méme pour les foris

|
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gonds on emploie un fer carré, de I'échantillon né-
cessaire ; on l'épaule et on DPaplatit & I'endroit du
repos, et on élire le bout pour y faire une petite
amorce; on reploie alors son fer sur le mandrin, et
on le soude; cela fait, on enléve un mamelon de la
grosseur du mandrin, et on introduit & chaud dans
le gond ; on donne une chaude blanche, et on soude
ou consolide tout cet assemblage en le martelant. Si
c¢’est un gond & scellement, on le coupe de longueur,
et on le fend pour faire le scellement ; si c’est un
gond & pointe, on l'étire aprés avoir soudé le gond.
(Voyes pl. 3, fig. 47 et 19.)

448. On forge ensuite la penture d'un fer plat que
I’on amorce par le hout; on lereplie, et on arrondit
le pli sur Ie mandrin un peu plus gros que le mame-
lon, afin de garder un peu de liberté, parce que ces
gros ouvrages ne se repassent point, et servent
comme 1ls sont en sortant de la forge. On soude le
bout amorcé et replié sur le bout de la penture, en
mettant 'amorce par-dessous ; on retire alors le man-
drin, et on perce & chaud cette branche de penture,
longue plate-bande de fer qui consolide une porte :
on peut cependant la percer au foret. Cet ouvrage
grossier se fait tout entier & la forge, et, comme
nous venons de le dire, on ne le dégrossit pas aprés.

On fait des gonds plus petits, que 'on dégrossit
un peu, et que 'on place sur les portes qui ne sont
pas trés-soignées, telles que celles des hauts étages
sur 1'escalier; mais il en est aussi que I'on fait avee
soin, que 1'on dresse et qu'on blanchit ; on leur em-
hoite des pommelles au lieu de pentures : le nceud
de 1a pommelle se fait comme celui de la penture;
trés-souvent ces derniers gonds sont remplacés par
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des fiches, surtout aux fenétres, armoires et meu-
bles. > .

449. Pour faire une fiche 4 broche, il n’y a que
des nozuds & faire ; la broche sert de mamelon. Pour
faire le nceud, on prend du fer battu, ou méme quel-
quefois de forte téle, que I'on ploie sur un mandrin,
de la grosseur de la broche projetée. Le naeud se
fait ordinairement dans 1'étampe; on donne une
chaude convenable pour souder les deux parties de
la lame, afin de n’en faire qu'une. L’autre fiche, qui
doit s’engrener dans . celle-¢i, se fait de la méme
manicre ; les entailles des neeuds se font 4 lalime;
on perce ensuite les lames de deux ou trois petits
trous, que ’on cherche avec.le cherche-fiche, quand
elles sont posées, afin ‘d’v mettre de petites pointes
qui les assujettissent. (Voyes pl. 2, fig. 75.)

Ensuite, pour faire la broche, on prend un peltit
fer rond auquel on ménage une téte ronde étampdée
pour former le bouton; on arrondit la tige, soit au
marteau, soit & I’étampe, et on la finit 4 la lime.

450. La fiche & vase se compose de dcux lames
avec leurs nceuds; dans le nceud de celle de dessous
on introdult un mamelon, ¢t par dessous un petit
embout avec un vase fait a I'étampe ; au~dessus du
neud de 'autre lame, on introduit pareillement un
emboul'a vase; du reste,. elle sc forge et se soude
comme Tautre fiche. (Voyex pl. 2, fig. 10.)

451. On fabrique actuellement des fiches & sifflets
dont les noeuds se touchent par des plans inclinés
de 43 degrés ; de sorte que, quand on ouvrela porte,
les deux plans glissant 'un sur l'antre, la porte se
souléve et passe aisément par-dessus un tapis. Ces
fiches sont encore utiles quand, prés d’'une porte, les
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parquets se déjettent ou se bombent, accident fré-
quent dans les. carrelages Le plus souvent ces ﬁches
sont en culvre. - - .

En voild assez poéur voir comment se font toutes
les fiches, couplets et charniéres. On observe seule-
ment que les paltes des couplets sont le plus ordi-
nairement en queue d’aronde, et que les deux bouts
de la broche sont rivés sur les charnons. (Voyex pl.
2, fig. 77, et pl. 3, fig. 17.)

652. Les charniéercs ne différent des fiches & bou-
ton qu'en ce qu’elles ne sont point soudées ; les la-
mes en sont percees par des clous ou des vis. (Voyex
pl. 2, fig. 72, charniéres & branches; fig. 74, char-
niéres & pans) ST

453. 1l est une autre sorte de fermelure qu'on
nomme fiche & baguette, et qui differe enti¢rement des
autres ; matheureusement elle est chére, et par con-
s¢quent fort rare : elle se compose d’une broche sou-
dée dans le noeud d’'une lame aussi haute que toute
la ferrure ; ony fait trois entailles, une prés des deux
extrémités et une au milieu. Elles sont destinées &
recevoir des lacets dont on soude les deux branches,
ct qui s¢ terminent en une vis serrée par un écrou ;
on arrondit et on polit les lacets sur la broche, qui a
son mouvement de rotation Iibre dans les lacets, et
dont les denx houls se terminent en vase. La queue
des lacets s’introduit dans le montant de armoire
ol Ies écrous les assujettissent fortement : cette fer-
rure est trés-belle et inviolable.,

43%. Malgré toutes les fermetures les plus recher-
chées, on ne peut rendre une armoire inviolable
qu'en la garnissanl dans les angles intéricurs avec
de fortes équerres & vis. Nous ne croyons pas pru-

Serrurier. I8
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dent d'en dire davantage sur cet arlicle, ce serait
indiquer aux malfaiteurs le moyen de réussir dans
leurs entreprises; c'est le méme motif qui nous a
emplché d’entrer dans des détails sur la maniére de
crocheler les serrures. |

SECTION I,

Serrurerie du batiment.

CHAPITRE PREMIER.

CHARPENTE, FERS SPECIAUX, OBJETS DE CONSTRUC-
TION ET D'ORNEMENTS.

455. Depuis quelque temps le bois de charpente
est remplacé en grande partie par le fer et les plan-
ches par la tole. On donne au métal laminé ou en
barres employé & cet effet des noms particuliers
qu’ils recoivent de leur forme, tels que fers spéciaux,
fers en T, en double T, en H, en I, fers & angles; ils
sont mis en usage de fagon assez analogue & ce qui
se fait pour la menuiserie. Ce n’est point ici le cas
de nous appesantir sur les nombreux avantages que
présente I'emploi de cette nouvelle charpente : le
moindre de ces avantages est d’éviter les incendies,
ou, du moins d’en diminuer considérablement le
nombre et les dommages. Il estbeaucoup plus simple
de renvoyer notre lecteur au Manuel de Construction
moderne, qui fait partie de la collection de I'Ency-
clopédie Roret, 4 laquelle ce manuel-ci du serrurier
appartient.

486. Nous donnons, sous les n® 393 & 407 de la
pl. 14, tous les détails relatifs aux combles, arma-
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ture, poitrail, ete., en fer qui se trouvent en éléva-
tion danslesfigures 395 et 396. a représente 1'entrait;
b, le poinc¢on. Dans la figure 396, ce comble étant
destiné & couvrir un plus grand écartement, I'entrait
est donble et bombé en dessus. Dans ces figures, les
arbalétriers sont convexes. Dans la premidre, les
moises el jambes de force sont remplacées par un
zigzag; dans la seconde, on voit deux arbalétriers ¢ ¢.
L’entrait est d’ailleurs renforcé par des patentes ou
consoles.

457. La figure 486, pl. 12, représente le comble
cn fer de I'Ambigu-Comique : a entrait; b, poin-
con; ¢, entrait retroussé ; d, deuxiéme entrait re-
troussé : e e, arbalétriers courbes;f, jambes de force;
b’ b, poingons auxiliaires.

458. La figure 487, pl. 12, donne la coupe d’une
partie du comble en fer de la Bourse de Paris. Ce
qui vient d’étre dit s’applique & cette forme plus
compliquée. 11faut bien sentir la différence qui existe
entre les combles en charpente et ceux en fer: c’est
que le bois agit en supportant, en soutenant, tandis
que le fer doit toujours agir en tirant. On y remédie
cn le cintrant, ou en obtenant de la sorte des cercles
qul peuvent plus facilement supporter sans fléchir :

«le fer n’admet pas des espacements aussi grands que
le bois et exige quon ne donne pas plus de 2 métres
4 la longueur de la fravée. Plusieurs combles ainsi
¢tablis ont jusqu’a 28 métres, les fermes en fonte de
la Halle-au-Blé ont prés de 39 métres, ct celles de la
cathédrale de Chartres ont 14 métres d’ouverture et
de hauteur.

459. On emploie souvent dans la construction des
planchers plans, up treillage en fonte et en fer qui
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est représentié par la figure 488 ; et souvent aussi le