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le martinet & de le tirer 2 la filiere.

" Par M. G A LO N, Colonel & Infanterie , Ingénieur en Chef au Havre,
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Lzs MARUFACTURES , en général, paroiffent mériter I'attention des Nations
induftrieufes, proportionnellement A Payantage qui en peut réfulter pour les

Arts déja cultivés ; & cette attention devient, pour ainfi dire, indifpenfabley

fil'on veut trouver dans fa propre induftrie des fecours qu'on eft obligé de
tirer de I'Etranger.

Ceeft fous ce point de viie que 'on peut envifaget I'efpéce de Manufature
dont nous avons entrepris les détails.

Il n’eft gucres permis de douter que le travail du Cuivre ne foit un objet
intéreflant. A combien d'ufages ne voit-on pas fervir ce métal ? Sa ductilicé ,
quoique moindre que celle de I'or, le rend fufceptible d’une infinité de for-
mes ; {a fermeté fait qu'on peut le travailler fort mince ; & alors fa légérecé
le fait employer de préférence A fabriquer nombre d'uftenfiles capables de
réfifter 2 I'action du feu; fon poli le rend propre 2 entrer dans une infinité
d'ouyrages d’ornemens: & que debeautés ne préfente-t-il pas a nos yeux, aprés
avoir été artiftement cravaillé, fur-tout quand aprés cela on le dore?

Tous ces avantages ne peuvent pas étre balancés par les dangers auxquels
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2 ART DE CONVERTIR LE CUIVRE

fon ufage expofe les perfonnes négligentes, Tl eft yrai que le verd-de-gris
n'eft quune décompofition des parties du cuivee ; mais une expérience de
plufieurs fiéeles prouve qu'un meuble de cuifine bien étamé, ou tenu bien
proprement, n’expofe point la vie de celui pour lequel on y prépare des
mets.

Comme mon deffein n’eft point d'infpirer trop de fécurité contre les dan-
gers de la rouille de ce métal, je ne vais m’occuper que de ce qui doit faire
ici principalement Fobjet de mort travail.

Quelques recherches que j'aie pu faire, il ne m’a pas écé poflible de décer-
minér Porigine des Manufactures de cuivre établies dans le Comté de Namur.
On pourroit en fixer la premiere époque 2la découverte de la Calamine;; mais
cette date ne m'eft point connue. Au refte, la plapart des établiffemens ont
un principe auquel on ne peut guéres remonter que par des routes incertai-
nes;; il vaut done mieux s'en tenir & des faits avérés, que de propofer des con-
jetures qui font le plus fouvent trés-inutiles. > ¢

On {gait qu'avant 1695 , tout le cuivre fe batcoit 2 Namur 2 force de bras, &
que cette année méme vicnaitre l'invention des batteries mifes en mouvement
par le fecours de I'eau. La premiere fut établie fur la Meufe ; & fon Inventeur
en obtint fur le champ le privilége exclufif. Certre jufte récompenfe de I'in=
duftrie d’un feul homme a penfé entrainer la ruine totale d'une infinité d’Ar-
tifans; puifque par le moyen de cette nouvelle Machine,, on pouvoit travailler
plus de cuivre en un jour, que dix Manufactures ordinaires réunies n'euflent
ptt faire en dix : cette évaluation m'a écé faite dans le Pays par les gens du
métier. : ;

Tous les Fondeurs fe crurent perdus fans reffource ; rien ne paroiffoit pous
voir les garantir de Pexéeution des ordres du Souverain. “Eun d’entre-etix ce-
pendant imagina d'affembler fes ‘Compagnons avec leurs femmes & leurs en-
fants ; ils partirenc enfemble pour Bruxelles avec les habillemens de leur pro~
feflion , allerent {e jetter aux pieds de LInfante Ifabelle , & la ils lui expoferent
La mifere ot ils feroient réduits, fi Le privilége accordé  Inventeur des mar-
tinets avoit fon effet, < =

CettePrincefle , touchée de leuts repréfentations, reftreignit la grace qu'elle
avoit accordée A I'Inventeur de cette Machine, & permit & tous les Fondeurs
de faire conftruire des batteriesfemblables. Je ne m’arréterai point ici & difcuter
fi ces Machines faites pour abréger les procédés de I'art, font dans leur ori-
gine aufli utiles qu'elles le paroiffent; je me bornerai 3 rapporter le fentiment
d'un des plas judicienx Ecrivains de ce fiécle : « Si un ouvrage, dit-il *, eft 2
» un prix médiocre, & qui convienne également & celui qui Pachette & 2
» I'Ouyrier qui I'a fait, les Machines qui en fimplifieroient la Manufature,

* Efprit des Loix, tom, 2. pag. 387,
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EN LAITON, &e. 3
» ceft-d-dire,, qui diminueroient le nombre d’Ouvriers, feroient pernicicufes ».
Cependanton a Yexpérience que les Ouvriers ne tardent pas 2 trouver d'au-
tres occupations utiles, & on ne les a jamais vi fouffrir longtems de I'établif-
fement des ufines.

Au mois de Mai 1726, 'Empereur Charles VI renouvella pour 25 années
les priviléges accordés A trois Fondeurs de Namur. Les fieurs Raimont, Bivort
& Acourt, en jouiffoient en 1749, fous la condition quils tireroient une cer-
taine quantité de calamine de la montagne du Limbourg. Les vies du Prince,
en les obligeant 2 cela, étoient bien moins de fe procurer un revenu particu-
tier, que de contribuer 2 la perfection du métal, & conféquemment 2 aug-
mentation du commerce. La Calamine que I'on trouve dans le Comté de
Namur étant inférieure 2 celle de Limbourg.

Ces Manufactures ont aujourd’hui le plus grand fuccés : les Artiltes induf
trieux qui les conduifent, ont un débit confidérable & affuré des piéces qu'ils
travaillent. Nous fommes fans cefle obligés d'avoir recours i eux pour acquérir
ce métal,, dont nous faifons autant d’'ufage qu’aucune autre Nation : ne feroit-il
pas pofiible de nous procurer les mémes avantages*? =

Ces réflexions me frapperent dans le tems que mon devoir m'attachoi fur
les lieux; je penfai que dumoins il ne feroit pas inutile de recueillir tout ce
quiavoit rapport a ce genre de travail. Je ne crois pas avoir rien négljgé de ce
qui peut en rendre la pratique aifée : je puis avouer que I'amour de ma patrie
a té le feul motif qui ait conduit mes recherches ; & j'ai cru que le meilleuy
ufage que j’en pouvois faire, étoit de les préfenter 3 I'’Académie, pour les faire
paroitre 2 la fuite des autres Arts, dont la defcription occupe plufieurs Mem-
bres de cette illuftre Compagnie. Le 10 Février 1749, j’2i eu Ihonneur de
préfenter 2 'Académie les prémices de ce Mémoire fur la Fabrication du Cuivre
de Laiton : i’y avois joint des échantillons de tout ce qui entre dans la compo-
fition de ce Métal, & j'expofois en méme-tems les différens érats ot il eft
obligé de paffer avant de parvenir a {a perfection.

Pour déuailler avec ordre les différens procédés de cette Manufacture, je les
divife en cinq Parties : La premiere confifte dans la traite de la Calamine, &
je Paccompagne d’une Carte relative, qui repréfente les Bures, & les Galleries
ot l'on fait I'exploitation ; I'emplacement des Machines qui fervent aux deflé-
chemens de la mine, la qualité des eaux & leurs pefanteurs.

Dans la feconde, je définis la nature & les différens dégrés de la Mine ou
Calamine, fa pefanteur, fon produit, & en quel rapport celle du Pays eft 3
celle de la montagne de Limbourg.

La troifiéme Partie contient le dérail général de la Fonderie; on y verra Ia
defcription des Fourneaux, la matiere qui ferc 2 leur conftruction, celle des

* On verra dans la fuite qu'il y en a dans le Royaume.
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4 ART DE CONVERTIR LE CUIVRE

Creufets ou Potsj le Moule fur lequel on les forme , les Outils, & autres ma=
chines & l'ufage du travail ; enfuite je rapporte les procédés du travail méme
de la fonte; je décris les moules & couler les tables, les réparations qui leur
font néceflaires, & les précautions que 'on doit apporter felon différentes
circonftances.

La quatriéme Partie expofe les batteries appellées ufines, & les outils qui
les concernent; les différentes manieres de travailler le Cuivre; les dévelop~
pemens , en plan & profils en tous fens, des parties qui compofent ces machi-
nes; enfin, la maniere dont on polit le Cuivre.

La cinquiéme Partie contient la defcription des Tréfileries , ot I'on fabri-
que le fil de laiton. Je donne 2 la fin un Extrait des priviléges accordés en
1726, aux trois Fondeurs de Namur, par continuation de ceux que leurs Pré-
décefleurs avoient obtenus.

PREMIERE PARTIE

Traité de la Calamine.

LA Pierre Calaminaire fe tire 2 trois lieues de Namur, 3 une demi-lieue , &
furla rive gauche de la Meufe, aux environs des petits villages de Landenne,
Veline & Hayemonet, tous trois de la méme Jurifdiction : ils font les uns
par rapport aux autres dans la pofition ol on les voit repréfentés fur la Carte
( Planche 1) ; car je n'ai obfervé de précifion que dans ce qui dépend des Mi-
nes, c'eft-2-dire, dans le plan des Galleries, dans les diftances des machines,
1a diredtion des renvois , les bufes de conduites, appliquées aux ruiffeaux qui-
font mouvoir les roues. L’échelle de ce plan ne pouvoit fervir a mefurer la
diftance des villages, qu'en étendant de beaucoup la Carte, ou en la rédui-
fant 2 un {i perit point que les parties effentielles ne feroient plus fenfibles.
Dailleurs, ces détails n’influent point fur le fond de I'Arc dont il eft ici
queftion. :

Hayemonet, fitué fur une hauteur, fournit de la Calamine 2 une profondeur
médiocre : on n’y emploie point de machine a épuifer. Cette Calamine eft
aufli bonne que celle que produifent les deux autres villages, mais en moindre
quantité. Il en eft de méme de celle que I'on tire de Terne au Grive, fitué
fur une montagne, 2 la rive droite de la Meufe, & qui eft aufli peu abon-
dante. ’

L’extraion de la Calamine fe fait comme celle du charbon de terre, ou
de la houille; ce font les mémes procédés déja décrits dans plufieurs ouvra-
ges, enu'autres , dans Agricola de Re Metallica ; mais pour ne pas obliger le Lec-
teur & recourir aux Auteurs qui ont écrit fur cette matiere, voici en abrégé

en quoi confifte ce travail,
On



EN LAITON, &e.
On fait deux ‘puits 2 10 ou 12 toifes de diftance 'un de l'autre, que 'on
appelle bures. Ces puits font chacun de 12 2 16 pieds en quarré; on en fou-

tient les terres par des affemblages de charpente, & on les approfondit juf-,

qua ce que I'on trouve une bonne veine du minéral que I'on cherche : quand
‘on yeft parvenu, on fait des galleries, que les Ouvriers appellent chaffes, en
retirant le minéral ; & L'on en foutient les terres par des chaflis, & un affem-
blage de charpente. Le déblai que 'on fait des terres en commengant le tra-
vail ; & avant d’avoir trouvé le minéral, eft jetté hors de la fofle ; celui que
on fait enfuice dans les galleries nouvelles, fert 3 combler les anciennes,
& defquelles on ne peut plus rien tirer; on démonte aufli les chaflis 2 fur &
3 mefure que L'on fait le remblai, & cette charpente eft employée au nouveaun
travail. -

Un des deux puits ou bures, fert 2 I'établiflement des pompes, pour les
épuifements : ce puits eft pourcet effet plus profond que lautre, par lequel on
doit retirer le minéral ; les deux premieres galleries qui partent des puits , me~
nées parallélement ( ou a peu-prés ), fe communiquent par d’autres galleries
qui traverfent le maffif de lamine dont les extrémités fe terminent aux grandes
galleri?s; de maniere quil fe faic une circulation d’air par le puits ott L'on fait
l'épuifément, & par celui par lequel on retire la matiere; lorfque ces gal-
Leries s'écartent trop des grandes bures, & que la refpiration de I'Ouvrier s’y
trouve génée, on fait de nouveaux puits que 'on appelle en terme du Pays,
bures dairage , parce qu'ils ne fervent qu'a faciliter la circulation de I'air dans
les galleries.

Quelquefois on partage le grand bure par la moitié : dans I'une on éablit
les' pompes ; autre moitié {ert @ defcendre dans lafoffe, & 2 tirer la mine,
par I¢ fioyen dun tour &cabli fur [es ords; en ce cas, les bures d'airage font
indifpenfables : c’eft de cette derniere fagon que font faivs.les grands bures
des mines de Calamine. 1l faut obferver, que quand I'eau incommode trop
les Ouvriers, dans les galleries, on approfondit le bure, & l'on fait un canal,
que Pon appelle dans le Pays un aréne; lequel part du grand bure, & fe pro=
longe en remontant jufqu’ la rencontre de la galleric que Fon veut deffé-
cher: il ya encore quelques fouterreins ou L'eau {e perd par plufieurs crevafles,
& que I'on nomme gougevires.

A4 (PL 1) eft le grand bure de la mine de Calamine; il a de profondeur,
43 toifes du Pays, qui font 39 toifeso pieds 1 pouce 6 lignes de France (*).
B B, Bures d'airage. C, Plombiere, ou foffe d'ots L'on tire le plomb : fa pro~
fondeur eft de 35 toifes.

Les deux machines D E, fervent 2 épuifer les eaux ; la premiere D eft pour

(*) La toife de France eft de 6 pieds; celle de Namur eft de § pieds, 5 pouces, 6 lignes : dif-
férence, 6 pouces, 6 lignes.
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6 ART DE CONVERTIR LE CUIVRE
la plombiere, & la feconde E pour la Calamine : chacune de ces machines
eft compofée d'une grande rou¢ de 45 pieds de diamétre; elle eft enfoncée
en terre de 19 pieds, & contenue entre deux murs de magonnerie fur lef-
quels elle eft foutenue 2 6 pieds au-deflus du niveau du terrein fupérieur;
au centre de cette roué, eft une manivelle qui fait mouvoir des balanciers de
renvoi F H, aux extrémités defquels font les pompes établies dans les bures.
Comme ces balanciers font abfolument les mémes que ceux qui font employés
a la Machine de Marly, & qu'en général toute la Machine eft conftruite fur
le méme Méchanifine, j'ai cru pouvoir me difpenfer d’en faire ici un plus
long dérail, puifque fa conftruction, auffi belle quutile, n’eft ignorée de per=
fonne. g

Les deux roués D E, garnies de leurs aubes ou godets, font mifes en mou-
vement par des courans d’eau dirigés fur la partie fupérieure de leur circon-
férence : la premiere rou¢ D fe meut par le courant D O I L, qui vient de
Pétang M ; la partie L1 eft un ruiffeau qui part du fommer de la pente,
& eft regu au point I par une bufe IO K; la méme eau eft encore conduite
par le canal N X P, & fait tourner la feconde roué E, qui fert au defféche-
ment de la mine de Calamine 4. Sur quoi il faut remarquerque ¥'eau fournie
par I'éang M, ne fuffiroic pas & la dépenfe qu'exigent les roués, pour leur
faire produire les grands effets qui leur font néceflaires, fi I'on n’ajodtoit &
cette quantité I'eau qui provient de la mine méme , menée par un canal foti~
terrein S T'¥, qui prend au dégorgement des pompes placées dans le bure 4,
que la bufe 7 conduit un peu au-deffus du diamétre horifontal de la roué :
dou il fuit que plus on trouve d’eau dans les galleries , & plus on accélere le
mouvement de la roué; & par-conféquent, lorfque cetre abondance manque
Tes machines deviennérn.;gr_ef_gu_‘gw' s, ou font I peu d'effet; que Ton tire
trés-peu de Calamine ; Ceft-a-dire , qu'il refte toujours plus d’humidité qu'il
n'en faut pour arréter les progrés du travail. Quoiqu’il n’y ait point affez d’eau
pour faire mouvoir les machines, on ne peut cependant pas hafarder d’en
faire venir ; crainte d'étre furpris par {on trop d'abondance : ¢’eft une forte de
proportion que l'on n’eft pas mattre de ménager; on n’y parvient qu'en faifant
différentes tentatives par des galleries nouvelles. Le plan de toutes ces gal-
leries ou chaffes eft repréfenté trés-exactement fur la Carte : voici le déail de
leur fituation telles qu'elles étoient établies en 1749.

a, Rochers.

bbb, Galleries ou chaffes travaillées , & remplies du déblai des nouvelles
galleries. :

¢, Mines ou l'on travaille.
- d, Cave, ou Mine fubmergée. e

Plufieurs galleries font établies les unes fur les autres; & il y en a peu fur
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le méme plan : ony trouve le rocher 2 10 toifes de profondeur & des fables
de plufieurs efpéces. Les différentes pentes du terrein donnent lieu aux cou-
rants, eonduits, partie par les ruiffeaux, & partie par des bufes auxquelles on
place les éclufes dont on abefoin : la qualité des terres n’a rien de particulier;
elles produifent toutes fortes de grains; & les environs des bures font garnis
de geniévres:

Les eaux de la mine n’ont aucun gotit dominant ; elles font 1égeres, & ne
pefent que 4 gros &% le pouce cube.

Le rterrein ou fe fait cette exploitation, eft de la dépendance, en partie de
Laudenne & de Velaine ; il appartient 2 M. Poffon , Echevin de Namur. Les
Maitres Fondeurs lui donnent 56 fols de change, qui font g liv. 3 £ 4 den.
argent de France, pour 15000 pefant de Calamine; au lieu de la dixiéme

charretée que I'on avoit coutume de donner pour la traite , aux Propriétaires
des terres fur-lefquelles on la faifoit. <

e T
SECONDE PARTIE

De la Calamine, en Latin, Cadmia.

I .+ Calamine rougedtre eft aftringente; elle defféche & cicatrife les plaies;
on s’en fert dans les onguents & dans les emplatres.

La Calamine, felon M. MacQusr , eft une efpéce de Zinc, fubftance métal-
lique-bleudtre, plus dure que le bifnuth, & quiala propriété de s'allier avec
le Cuivre ; alliage qui produit le Cuivre jaune & le Laiton. Elle eft fufcep-
tible d’g[t‘ér\a\t_ig_a,.i‘f,eu@ foit calcinée ou qu’elle ne le foit pas; de maniere
que fi on Ia tire d'un lieu fec, & qu'6H Texpofe 3 humidicé, elle augmente
confidérablement de poids. Sa couleur eft d’un jaune-pile, & tirant quelque-
fois fur le rouge & le blanc; elle fe trouve fouvent mélée de mine de plomb;
& communément I'une & l'autre de ces matieres {e trouvent enfemble ; on
peu éloignées les unes des autres; c'eft ce que Fon a dé remarquer dans a
Planche 1. :

On feait que le zinc eft un demi-métal qui s'allie avec le Cuivre, & qui lui
donne une couleur d’or; deforte qu’en mélant 3 certaine dofe du Cuivre rou-
ge, du Laiton & du zinc, il en réfulte un beau métal quon nomme Tombac.
Comme le zinc aigrit le Cuivre, il n’en faut point méler une trop grande quan-
tité avec le Cuivre rouge, fi I'on veut avoir un métal dutile. On fgait encore
que le zinc eft volatil; & par cette raifon il ne faut pas laiffer long-~temps le
tombac en fufion, fi 'on veut éviter qu'il ne devienne Cuivre. Les Chymiftes
ont reconnu que la Calamine eft une mine de zinc; ainfi il n’eft pas furpre-
nant qu'elle change la couleur du Cuivre rouge, qu'elle le rende plus dur &

A
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8 ART DE CONVERTIR ILE CUIVRE.
plus aigre; en un mot, qu'elle change le Cuivre rouge en un métal appro-
chant du tombac.

La pltparc des Ouvriers affurent que la qualité des Minéraux, en général s
eft en raifon de la profondeur ol1 on les va chercher; & que plus on les trouve
bas, plus ils font parfaits. Ceci n’eft pas vrai pour la Calamine ; puifgue
celle qui fe trouve 2 8 & 10 toifes de profondeur, eft aufli bonne que celle
que Lon tire 2 45 & 50 toifes. Il nen eft pas de méme pour 'exploitation
du charbon de terre ; I'opinion commune des Ouyriers eft confirmée dans ce
cas. En 1748 on travailloit 2 une mine prés de Charleroy, qui appartenoit
aux fieurs Piffant & Bivort; ils découvroient bien la bonne houille & mefure
quils approfondiffoient; mais on éroit A 1 5o toifes de profondeur, que l'onn'a- - .
voit pas encore atteint la plus parfaite,, celle que 'on nomme Houille-Marchande.

La Calamine étant calcinée devient plus légere; elle acquiert auffi par la
calcination un dégré de blancheur, mais quelquefois mouchetée & mélée de
noir; ce qui eft I'effer de impreflion du feu.

Pour calciner cette Calamine, on en fait une pyramide telle que 4 BC
(PLII,fig. 1), dont la bafe F G eft partagée en quatre ouvertures d’environ
un pied de largeur, qui toutes vont {e terminer & une cheminée H, ménagée
au centre de la pyramide, & qui régne le long de fon axe, julqud I'extré=
mité B cette bafe (de méme que la pyramide qui ne pouvoit étre faite fux

’échelle des autres figures fans devenir d'une grandeur inutile pour lintelliz
gence de la chofe ), a 10 2 12 pieds de diametre. Son établiffement com-
mence par un lit de 15 2 18 pouces de hauteu.r de gros bois & bréler pofé
fur de la paille, du menu bois & autres maueres propres 3 embrafer le gros
bois. Ceft avec ce mémebois qu’on forme 1 vertures; & Lon re<
couyre cette premiere ¢ couche aveé du charbon de bois ; on place deux fagots
debout dans la cheminée H. On commence par répandre une couche de Ca-
lamine brute de 7 2 8 pouces d’épaiffeur ; enfuite un lit de charbon de bois,
mais beaucoup moins épais, & de maniere qu'il ne couvre pas en entier la
Calamine : on répete alternativement les mémes lits jufqu'a ce quon en ait
formé un céne femblable 2 la Figure 1 de la Planche II, ou une pyramide pen-
tagonale ; car la forme eft tellement arbitraire, qu'il n’importe pas que labafe
foit quarrée ou circulaire ; la réuflite eft égale, moyennant qu'on obferve de
former le tuyau de la cheminée & chaque lit que 'on monte. On calcine
ordinairement 14 3 15000 pefant de matiere; on y confume quatre cordes
& demie de bois , & environ une banne de charbon ; la banne eft une voiture
qui contient 2§ vans ou 18 queues; la queue eft de deux manes : une banne
fe vend communément 16 florins : pour faire une banne de charbon il faut
aumoins 6 cordes de bois; chaque corde cotite,, rendue 2 Namur, 1o efcalins.

La pyramide étant formée , on y met le feu qui y fubfifte huit ou dix heures,
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& quelquefoisplus: la grande attention que L'on doit apporter; eft que Iz Cala-
mine ne fe brile pas. Pour éviter cetinconvénient, quila rendroitalors de nulle
valeur, on retire les lits les uns aprés les autres, en commengant par ceux qui
ont recu les premieres impreflions du few. Comme on ne peut donner de té~
gle certaine fur ce procédé, il n’y a que {’habitude de I'Ouyrier qui puifle
conduire le dégré de calcination.

Enfin, la Calamine érant calcinée & reftoidie, on la nettoie; on {épare les
parties qui fe trouvent bralées,, les pierres & autres corps étrangers qui peu-
vent s’y rencontrer; on la renferme enfuite dans des magafins bien fecs, & 3
portée du moulin ot elle doit étre écrafée. - :

On méle la Calamine de la montagne du Limbourg avec celle de Namurs
Ia premiere vient toute calcinée & nettoyées elle eft plus douce & plus pro=
ductive que celle de Landenne, mais elle eft aufli trop grafle; deforte que fi
elle n'éroit pas corrigée par celle-ci, les Ouyrages qui en feroient formés, fe
noirciroient, & ne pourroient fe nettoyer qu'avec peine. La Calamine du
Limbourg fe vend le cent pefant o fols du pays, qui font 25 livres argent
de France le millier, rendu & Vifet, ot on la mene du Limbourg par char=
rois; & de Vifee on la tranfporte fur la Meufe jufqud Namur : il en cotite pour
ce dernier tranfpore 5 livres du millier 5 elle revient par conféquent 30 liv,
de notre monnoie.

Quoique cette Calamine foit communément bonne & bien choifie, il fe
trouve des envois d'une meilleure qualité les uns que les autres : chaque Fon-
deur a foin d’en faire I'épreuve ; c’eft-2-dire, que fur 6o pefant de Calamine,
il y a 15 & 20 liv. de Calamine du Limbourg. Cette matierc bien triturée, &
pailée au blutoir; jointe & 35 livres de Rofette , ou Cuivre rouge, & a 35 liv,
de vieux Cuivre ou de mitraille, doit produire une table de 85 a 87 livres pe-
fant: dés la premiere fonte, le Fondeur trouve la proportion qu'il doit garder
tant que la Calamine de cette efpéce dure.

Le Moulin (PLI1, fig. 2,3 & 4), eft compofé de deux meules roulantes
I L, dont les effieux font fixés & Larbre vertical # N, qu'un cheval fait mou-
voir; les deux meules tournent librement fur une grande pierre P enterrée ;&
fur la circonférence de laquelle font feellés plufieurs fapports R quifoutiennent
un rebord S fait de planches : le tourillon inféricur N, ( fiz- 3 ) tourne dansune
crapaudine de méral enchaffée dans un arbre quarré T', qui traverfe un trou de
méme figure, faic au centre de la pierre ; le tourillon fupérieur 47 eft emboicé
dans un trou fait au fommier du bitiment ; & ce tourillon eft contenu par une
piéce /" que I'on aflujectit forcement par des boulons qui traverfent le fontmier.

L'Ouvrier O, employé i ce travail , remue continuellement la Calamine,
avec une pelle, afin de la faire paffer fous les meules, & quelle puille éure

écrafée également,
CALAMINE, C

O e
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Le cheval fait 4 tours par minute; il peut moudre 20 mefures de Calamine
par jour ; chaque mefure eft de 15 pouces 6 lignes de diamétre par le haut,
33 pouces 6 lignes dans le fond, & r 3 pouces de hauteur ; elle eft faite en
forme de baquet cerclé de fer, & contient r 50 livres ; les 20 mefures font en-
femble trois milliers pefant, qui eft la quantité du travail ordinaire.

Ce Moulin moud 4 de ces mefures de terre & creufet dans une heure, &
3 de vicux creufets, dont la matiere recuite eft plus dure : on écrafe aufli 6 ma-
nes de charbon de bois dans le méme elpace de tems, c’eft-2-dire, en une
heure, & cette quantité fe réduit 2 3 manes de charbon pulvérifé.

Les pierres qui compofent cette machine, font tirées des carricres des en-

virons de Namurj elles font trés-dures, d'un grain fin, & bien piquées : les =

meules roulantes s’ufent peu ; lorfqu’elles font bien choifies & bien travaillées,
elles fervent 40 & 5o ans : la pierre de deffous, qui fait la platte-forme , dure
beaucoup moins.

La Calamine & le Charbon étant écrafés, on les paffe au Blutoir 4 B,
{fig. 5,6 & 7), qui eft en forme de céne tronqué; il eft conftruic de plufieurs
cercles affemblés fur un arbre, & eft recouvert d’une étamine de crin : ce
Blutoir eft enfermé dans une caiffe CD, & pofé fur des traverfes dans une
firuation inclinée ; deforte que la partie B eft plus élevée que la partie 4: 2
Pextrémité B eft une manivelle qui ferc 2 le faire tourner; & 2 la partie 4 eft
fixée une planche EF ( fig. 6 ), fur laquelle tombe le fon, c’eft-2-dire, les par-
ties trop grofles de la matiere, qui ne peuvent pafler au travers de 'étamine 3
le plus fin étant ainfi féparé, s'amafle deffous le Blutoir : la matiere que Pon
veut tamifer fe met furle Blutoir en G ; & I'Ouvrier tournanc la manivelle d’une
main, fait tomber de l'autre la CdaminebmhM,quh dirige dans
Lintérieur du tambour; & comme les deux fonds en font entiérement ouverts,
Ie fon deftend vers la planche E: on le reporte enfuite au moulin pour y écre
écralé de nouveau.

La Calamine paflée au Blutoir, eft réduite en poudre trés-fine.

Jai fait tamifer avec foin , & {éparément, de la Calamine du Comté de
Namur, & de celle du Limbourg , & les ayant également preffées dans une
mefure d'un pouce cube, jai trouvé que la Calamine du Limbourg pefe une
once un gros 19 grains; que celle de Namur pefe une once deux grains : la
différence eft de 67 grains.

La Calamine du Limbourg pulvérifée eft d’un jaune fort pile; & celle du
Comté de Namur d’un jaune tirant fur le rouge.

De lalliage de 6o livres pefant de Calamine , avec 35 livres de vieux Cui-
vre, & 35 livres de Rofette, il en provient 15 3 17 livres d’augmentation,
non compris I Arco, matiere que produit I'écume du Cuivre répandue dans les
cendres, & que l'on retire par des leflives qui feront déraillées dans la fuite
de ce Mémoire.

ULTIMHEAT
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Les produgtions font encore prouvées par les opérations métalliques que

P'on peut faire, pour {éparer d'un morceau de Cuivre la Calamine qui 'y

trouye contenue ; la Calamine feule réduite au feu, ne produit qu’une cendre
de couleur d’azur.

TROISIEME PARTIE
De la Fonderie.

UNE Fonderie eft ordinairement compofée de trois fourneaux 4 BC, (Pl i
& V), conftruits dans un maffif de Magonnerie E I, enfoncé de maniere

—— sue les bouches de ces fourneaux ne foient que de 3 4 4 pouces plus élevées
que le niveau du terrein.

En avant de ces fourneaux, font deux fofles G H de 2 pieds 9 pouces de
profondeur, dans lefquelles on jette les cendres & les ordures qui provien-
nent de Pécume du Cuivre.

Il'y atroismoules I KL, (PL1V) :on n’en voit que deux dans la troifiéme
Planche, pour éviter la confufion dans le deffein. On faic ces moules avec
des pierres, & on les ouvre au moyen du treuil 21 N.

“~Sur laroue N, s'enroule une corde qui vient fc rouler de méme fur le tour O.

La Cifaille P (PL1V), eft pour couper & mettre de grandeur les tables
de Cuivre.

Le morticr enterré Q ferc A faire des paquets de mitraille. En étendant fur
fes bords un morceau de vieux Cuivre le plus propre & contenir le refte de la
mitraille, on bat bien le tout pour en faire unc efpéce de boule P (PLIII),
du méme calibre que le creufet, & < que | les Ouyriers appellent poupe; comme
Ceft 1a mefure d'un creufe ¢, ellc pefe enyiron quatre livres.

Le baquet R (PL 111 ), contient la Calamine; le petic amas S eft Ia Rofette
ou Cuivre rouge, rompu par morceaux d’un pouce ou & peu-prés, en quarré.

La palette de fer T fert 2 enfoncer la Rofette dans la Calamine, & battre
& 2 affaiffer toute la compofition dans le creufet.

La Mai ¥ eft pour mélanger la Calamine avec le charbon de bois pulvé=
rifé; on y jette I'un & l'autre enfemble, & I'on méle le tout avec des pelles,
ou avec les mains fans le fecours de la pelle.

11 y a trois lits tels que celui X, dans chaque Fonderie, pour coucher leg
Fondeurs, qui ne quittent leur travail que deux jours feulement dans la fe-
maine.

11 faut que la hotte de la cheminée Y ( PL Il & 1V, fig. 2) ; dépafle le bord
des fofles H G, afin que ce qui s’exhale des creufets, fuive la route de la fumée
des fourneaux.

Comme ces parties demandent un détail particulier, il fauc premiérement
en expliquer tout I'enfemble.



ULTIMHEAT
VIRTUAL MUSEUM

12 ART DE CONVERTIR LE CUIVRE

Dans la Planche IV ; la premiere figure eft le plan de la Fonderie, avec les
dérails de ce qu'elle contient.

La figure 2 de la méme Planche eft un profil pris fur la ligne 7 & 8 du
plan, ot chaque partie eft marquée des mémes lettres : cette figure repré=
fente Dinclinaifon du moule L, prét 2 recevoir la matiere; la cifaille P fur
fon pied, qui eft un corps d'arbre profondément enterré, cerclé & garni de
fer; prés de la cifaille eft une piéce de bois dans laquelle on fait une mortoife
ott 'on engage I'extrémité d'un grand levier, retenu par une cheville qui
pafle dans le trou //, & autour de laquelle ce levier peut {e mouvoir librement:
cela fera mieux expliqué lorfque je parlerai de L'ufage des Cifailles.

Le mortier Q eft pour faire les poupes; le profil de la fofle G repréfente B
1a quantité des cendres qui y font toujours en réferve.

Le profil du fourneau C avec fon couvercle Z : on y voit auffi Iarrange-
ment des creufets ; celui du milieu eft coupé le long de fon axe, pour faire
voir la maniere dont les matieres y font placées.

#; eft le cendrier ; L'ouverture ¢, eft pour y defcendre , {oic pour vuider
ou raccommoder les fourneaux ; d’ailleurs , il fert encore de paffage a Iair qui
faic fon&tion de fouffler, de méme que dans toutes les Manufactures de ce
genre.

La piece D eft laclef qui traverfe le moule, dont les extrémités s’engagenc
dans les bouts des deux barres R T': labarre T eft fermement retenue par deux
chevilles; Pune qui traverfe le fupport des moules, & lautre la clef D, ainfi
quon le voit au moule K.

La feconde barre R eft de méme retenue parfa partie inféricure au fupport
des moules, par une femblable cheville: 5 & Lautre extrémité faite en vis tra-
verfe la clef D, 2 laquelle on Paflujettic fortement par le verrein §; c'eft de
cette maniere que les deux pierres, pofées I'une fur 'autre, & qui forment le
moule, font mifes exactement dans cette pofition,

La figure 1 ne repréfente que la pierre de deffous, fur laquelle on voic les
lames de fer qui déterminent la largeur & I'épaiffeur de la table de Cuivre.

Les premieres figures de la Planche V repréfentent les différents creufets
que L'on emploie dans les fontes: les plus grands fervent & contenir la ma-
tiere de douze creuferts ordinaires, qui font la moitié des trois fourneaux , &
huit creufets par fourneau; on fe fert de deux de ces creufees quand on veut
jetter de grands fonds de chaudiere , comme celle de la machine a feu, oudes
Braffeurs, pour lefquelles il faut une table de g lignes d’épaillcur, qui contient
1a fonte de trois fourneaux ou de 24 creufets.

Tous ces pots ou creufets font abfolumenc femblables au creufet 4, va de
plan & de profil : on les travaille fur un moule de bois P Q R + la partie P eft

pleine, & faite d’un bois dur, bien tourné. Ce cylindre formé en calotte par
le
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le bout fupérieur, porte  fon extrémité oppofée une cheville quarrée fixée 3
fon centre, qui entre dans un trou de méme figure faita efpéce de lanterne Q
ces deux piéces jointes enfemble fe mettent fur le pivot R fixé au centre du
plateau;, lequel eft auffi fortement affujetti fur un éeabli folide, au moyen de
trois vis; de maniere qu’en prenant le moule par la lanterne, il tourne facile-
ment fur {fon pivot.

Voici le détail des Outils & des Mefures 3 I'ufage de la Fonderie. LesPlans
font marqués par des lettres capitales 5 & les profils par les mémes lettres en
italique. - J'ai auffi’ obfervé de les indiquer par les noms que les Ouvriers leur
ont donné dans le Pays. (Voyez Planche V. )

. ——— 44, Greufers ou Pots dans lefquels on fond les matieres.

B, Emet, Emette (*) ou Pince qui fert 2 arranger le creufet dans le four=
neau, & A pofer les piéces de charbon fur les bords des creufets.

C, ¢ ; Amrappe ouPince coudée , quifert Aretirer du fourneau les creufets qui
{e caffent : pour cet effet, on fixe aux deux extrémités des petites branches
deux portions de cercle, qui embraflent le creufet.

D, d, Emerte ouPince coudée fervanta retirer le creufet entier du fourneau,
&avec laquelle on tranfyafe la matiere d’un creufet dans un autre; cette pince
tient encore lieu d’'un Ouvrier; par fon moyen, on peut tenir droit un creufer
pendant qu’on le charge; ce qui fera ci-aprés expliqué.

E, Emeute ou Pince droite ordinaire , pour retirer du moule la table de cui-
vre. On s'en fert aufli & tout de fuite, i ébarber la méme table, lorfque des
parties de cuivre ont coulé entre les lames de fer, & I'enduit du moule.

F, Fourgon emmanché de bois pour attifer le feu, & taffer la Calamine dans
lescrenfre s e

G, Havet ou Crochet employé 3 différents ufages du travail.

H, Tioul ou Caillou ; fer plat en maniere de cifeau emmanché de bois, qui
fert 2 écumer & 2 retirer les cendres de la matiere en fufion; ce qui fe faic
A mefure que Pon vuide le Cuivre d’'un creufet dans celui qui doit le porter
au-devant du moule. .

1, Bourriquer, pour foutenir les branches de la tenaille D, lorfquon la fait
fervir a tenir le creufet dans fon 3-plomb, pendant qu’on le charge.

K, Palette de fer pour entafler la matiere dans le creufet.

L, 1, Tenaille double pour tranfporter le creufet, & verfer le Cuivre fondu
dans la gueule du moule.

M, m, Palichinelle, piéce coudée & platte par le bout, en forme de hoyau, em-
manché de bois, & dont l'ufage eft de former le lit d’argile fur les barres du
fourneau , ou de le raccommoder, lor(que les trous ou regiftres que I'on y pra=
tique deviennent trop grands.

) Euner, par corruption, de Tenettess
CALAMINE, D
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N, , Cifaille, pour couper & diftribuer les tables de cuivre.

O, Esmette ou Pince 4 rompre le Cuivre qui vient de I Arco.

T, Enclume avec fa maffe ¢, pour rompre le Cuivre de rofette.

V, Manne 3 charbon de bois.

X, Bacquet pour la Calamine.

Le mélange de ces deux mefures eft pour deux tables ou 16 creufets.

Y, yy, mefure du mélange fait pour une table.

Z , Brouette pour le tranfport du petit charbon, que 'on nomme Spiure de
Houille - elle fert encore 2 tranfporter les cendres hors des fofles.

Des Fourncaux & des Matieres propres & leur conflrustion.

Cuaque Fourneau, tel que 4 ( PL VI, fig. 1), contient § creufets rangés
dans le fond, fur un lic d’argille de 4 pouces d’épaiffeur, étendu fur les bar-
res B (fig. 2 ); ce lit eft percé de 11 trous, comme on le voit en C, de méme
que Larrangement des creufets.

La partie D eft le plan du cendrier & de fon entrée E.

B, eft le cendrier couvert par les barres qui ont 2 pouces quarrés, mis 3
peu-prés tant plein que vuide, excepté dans les coins du cercle, ou I'on pra=
tique un efpace plus grand pour faire quatre regiftres plus ouverts que les
autres.

C, eft le fourneau avec le plan des pieds droits, marqué par la premiere
affife de tilla. On appelle Tillz Pefpéce de brique Z , faite de terre 2 creufet,
qui fert 2 la conftruétion des fourneaux, fuivant les dimenfions cotées fur le
deflein. On voitde méme dans cette figure , la véritable pofition des creufets,
& les trous ou regiftres pratiqués dans le plancher d'argille. Les pieds droits
FG,(fg-3) s'établiffent fur la grille 5 ils ont 2 pieds 4 pouces de hauteur :
fa bafe eft déterminée par le cercle de fer HI; & le silla {e pofe toujours &
plomb.

La calotte L M, qui fait la votte du four a un pied 6 pouces 6 lignes de
hauteur perpendiculaire , Ceft-2-dire, prife 2 fon axe; elle eft compofée de
4 piéces, tellesque NO P, & fe pofe fur la derniere affife de tilla; les por-
tions de cette calotte font travaillées de méme que les creufets , fur un moule
fait expres. Le cercle Q R fait voir ouverture de la bouche du fourneau; &
la partie TV eft la concavité fupérieure des parties de la votte, qui eft le
quart du cercle Q R; ces quatre portions de volte étant réunies, doivent fe
joindre trés-exactement de toute parc; on les couronne avec le bourrelet de
fer X, fait en demi-rond , & dont les branches s’étendent le long de Zextrados
de la votite. Le profil x de ce cercle fe voit au-deffus du profil L 4. Ce bout-
relet fert 3 conferver & entretenir d’une maniere folide la bouche du four-
neau, & 2 la garantir du choc des outils, auxquels il fert de point d'appui.
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Les cendriers & fourneaux (fig, 1 ) font conftruits de méme que les votites,
On remplit les intervalles des votites feulement en argille; & il n’y a qu'un
parement de magonnerie qui forme la foffe & (PL Il & IV ) : fur quoi il
faut obferver que cette argille ne régne que depuis la naiffance des vottes,
Car le fond & les cendriers font faits d'un maffif de maconnerie en groffes
briques.

Les votites ou calottes des fourneaux, les tilla & les creufets font tous de
la méme matiere : en voici la nature & la préparation.

La terre 2 creufet fe prend A Nanine, au-deffus de I’Abbaye de Geron-
fart (*) : on la coupe en plein terrein; c’eft une terre noire, forte, liffe &

~ — —favonneufe ; elle pefe une once %, %, le pouce cube elle eft fort propre & dé-
tacher les étoﬂ'"es 5 les ouvrages qui en font formés étant recuits, font d’une
confiftance trés-dure. Outre les tilla & creufets, on en fait des chenets aflez
folides pour fervir trois & quatre ans; on s'en fert en forme de plaque pour
les contre-coeurs de cheminée; on Iachete par piéces de 56 2 57 livres pe-
fan; chaque charriot peut en porter 58 & 59 piéces : elle revient, rendue
Namur, 2 12 efcalins la voiture; {cavoir, 6 efcalins d’achat, & autant pour le
tranfport: un efcalin vaut 12 fols & demi de France.

On méle cette terre neuve avec la vieille 3 c’eft-3-dire, que dans la com-
pofition des creufets, des voites de four, & destilla, il entre deux tiers de
terre neuve, & un tiers de vieille, qui provient des creufets qui fe caffent,
ou d'autres ouvrages que L'on a {oin d’'amaffer en magazin ; & quand il s'en
trouve une certaine quantité , on I'écrafe deflous les pierres roulantes ( PL I1,
fg- 2); on la paffe enfuite dans une baﬂinc de cuivre percée d'une grande

ve, ap:és qu elle a été préparée e qux “fe it de Ia maniere {uivante.

La terre 2 creufet fe met A couvert & enmalle , dans le voxﬁnage des four-—
neaux , ou elle féche pendant Ihyver : au commencement du printems, on
pulvérife cette terre au moulin, on la paffe par un tamis de cuivre, & on la
méle, comme je I'ai dit ci-deflus; avec de la terre neuve. Pour en préparer
40 ouso milliers 3 la fois, on létenden cercle, comme quand on veut étein=
dre la chaux ; on la mouille, & deux hommes, pendant x2 jours, pétriffent
cette terre avec les pieds, deux fois par jour, & une heure chaque fois; elle
{e repofe pendant 15 jours, fans que I'on y touche ; & au bout de ce temps,
on recommence la premiere opération pendant le méme efpace de temps de
12 jours; enfuite elle {& trouve réduite en pite trés-fine, & Ppropre a mettre
en ceuvre. .

Les ouvrages faits doivent étre féchés pendant I'écé dans des greniers, & 3

(*) Laterre blanchatre qui fe trouve a Andenne, aune confiftance femblable : les Hollandois
viennent la chercher pour faire leur Fagence fine & leurs Pipes : elle pefe unc once Z le pouce cube,
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Tombre ; & lorfque I'on veut en faire ufage, on les fait cuire de la maniere
fuivante,

Les vottes de fourneaux fe cuifent pendant 24 heures au feu de chatbon ,
& on les recuit encore aprés qu’elles ont été mifes en place.

Les tilla & les chenets fe cuifent dans les fourneaux ot ils reftent, depuis
le famedi, que les Ouvriers quittent la Fonderie, jufqu’au lundi fuivant.

Les creufets {e cuifent & mefure que L'on en a befoin, ou que L'on prévoit
qu'il pourra en manquer; alors on les met dans le fourneau, & on ne les en
retire que quand ils font devenus rouges; bien entendu que tous ces ouvrages
ont été préalablement bien féchés, & trés-durs, avant de les achever au feu.

De la conftrution des Moules.

——— .

Craque Moule eft compofé de deux pierres pofées I'une fur lautre , telles
que Q S, (PLVII, fig. 1 ); le Plan eft repréfenté par 4 B, (fig. 4) : chacune
de ces pierres a communément § pieds de longueur , 2 pieds 9 pouces de lar-
geur, & 12 ou 1y pouces d’épaifleur. Elles font entaillées dans leur pourtour
& au milieu de leur épaiffeur, de la profondeur d’un demi-pouce,, comme on

le voit par le profil en ¢4 ; cette entaille eft faite pour recevoir le chaflis de
fer qui la contient.

Cette pierre eft une efpéce de grés d'une qualité finguliere, & que l'on
n’a trouvé jufqu'ici que dans les cartieres de Bafange,, vis-3-vis le Mont Sainc-
Michel, prés de Pontorfon & de S. Malo. Ellesne cotrent fur les licux que
6o livres la paire; elles reviennent, rendues 3 Namur,3 100 florins du pays,
qui font prés de 200 livres : les plus tendres font ordinairement les meilleu-
res; le grain en eft médiocre ; elles ne peuvent &tre ni piquées au fin, ni po-
lies, parce que I'enduit fur lequel on coule la matiere, ne pourroit s’y atta-
cher : ces pierres, lorfqu’elles font bien choifies, durent pour I'ordinaire qua-
tre & cinqans. Les Namurois ont fait des recherches pour en trouver dans les
carrieres du Comté de Namur, & toutes celles dont ils ont faic des effais, n’ont
pu foutenir la chaleur du feu ; elles fe caffent ou fe calcinent, I y a lieu de
croire que celles que L'on tire aux environs du Mont S. Michel,, font une eft
péce de granit,

La Pierre 4 B eft faifie dansun chaffis de fer, dont les longs cbtés CD fe
joignent 2 des traverfes, telles que EF+ on voit par leur profil marqué ¢ d, ¢ s
que le tout eft retenu & affemblé par des clavettes I; on voit aufli que chaque
barre a deux ceillets G G, H H, dont voici les ufages : les deux ceillets H H
font faits pour recevoir la petite grille K, qui porte deux longues chevilles
(voyez les profils K M ; ) cette grille fe fixe par le moyen des coins # ; elle
fert & foutenir un maflif d'argille que I'on éleve au niveau de la pierre repré-
fentée par le profil 1, & qui forme la levre inféricure de la gueule du moule.

Les
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Les deux autres ceillets G G, de la plus longue barte de Ia pietre de def-
fous, portent une bande de fer O » qui régne fur la plus gmnde part *e 1a
longueur de la pierre ; cette bande garnie de deux chevilles, eft mi nis
veau 2 la pierre, & eft foutenue en cette fituation parle moyen de deux cour=
bes P, placées verticalement fur la barre,, qui foutient par fon autre extrémité

* la partie O, de labande, fur laquelle lapierre fupérieure Q, porte, & fait char=

niere : lorfqu’elle eft atcachée au treuil , & qu'on I'éleve par fon extrémicé R,
on met des coins au-deffous de la barre, entre la cheville & Ia pierre, afin
que le tout foit parfaitement affermi, & que la pierre fupérieure Q, puifle éte
manceuvrée avec {treté,

La pierre inférieure S, eft emboitée dansun plancher de gros madriers cloués
“fur la traverfe T'T, pofée fur les piéces de bois ou coufius ¥'V. Comme les
deux extrémités de cette traverfe font arrondies en deffous, il eft facile d'in-
cliner le moule, le fuppofant en équilibre : les couflins 7 I, font établis dans
une foffe, de méme que la traverfe TT, de maniere que le moule, dans la
fituation horifontale, porte le devant fur le terrein naturel.

Les deux pierres §.Q, s'aflujettiffent enfemble par les deux barres de fer X T,
YT: toutes deux font boulonnées aux extrémités TT, de la traverfe ; & toutes

deux tiennent aufli par le haut, 4 Pendroit X, par une cheville qui paffe fut
laclef Z, & en ¥, par une manivelle ou verrin dont la vis pafle au travers

d'un trou fait A la clef, ainfi qw’on le voit dans le plan de cette clef marqué
Z , qui porte fur les deux pieces de bois #, .

On fait aufli 2 la pierre de deffus une levre en argille, marquée ¢, qui joint
la barre , & qui avec celle de deffous (16,) forme une gueule dans laquelle
{e jette le métal fondu,

On voit dans cette Planche , les profils de toutes les parties féparées, &
marquées des mémes lettres, pour l'intelligence de-la-machine : les mefures
font tres-exactes 5 I'échelle qui fervira 3 les connottre , n’eft faite que pour
ce qui a rapport au moule, & on ne doit point y avoir égard, pour les figures
2 & 3 5 on indiquera feulement les dimenfions de ces deux figures, ou at
moins celles des parties principales, lorfqu'il fera queftion de les décrire.

Ce qui détermine la largeur & Iépaiffeur de chaque table de laiton, ce font
trois barres plates, cottées 3, 4, 5, 6, 7 & 8 ; cette derniere fert 3 foutenic
Ies deux autres ; elle eft elle-méme retenue par les deux crochets 9 & 10,
qui entfent dans les ceillets de la barre, de la fagon dont ils font repréfentés
alendroit 15 du profil pris fur toute la longueur dumoule.

L’enduit qui fe faic {ur les pierres, & que les Ouvriers appellent Iz plirre ,
eft compofé d'argille que l'on prépare exprés: on y procéde , en faifant pre-
miérement bien fécher cette terre, dont on retire tous les graviers qui s° ¥

rencontrent 3 & aprés 'avoir réduite en poudre fine, on la pafle avec la main
CALAMINE E
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en la détrempant; au travers d’'une baffine de Cuivre Y (Planchell ), percéeen
forme d’écumoire , dont les trous font d’une demi-ligne d’ouverture : d’'une
parti‘e cette argille , on en fait une certaine quantité de pite affez épaifle
qui fert & remplir les cavités & autres défauts qui fe trouvent fur la furface de
Ia pierre; & aprés avoir bien applani avec la main toutes les cavités , en
mouillant toujours la pierre 3 mefure qu’on en répare les défauts , (on fuppofe
ici que L'on enduife des pierres qui aient déja fervi ) ; tout érant parfaitement
uni , on fait avec la.méme pite un enduic d'une demi-ligne d'épaiffeur &
moins, s'il eft poflible, dans toute I'écenduc de chaque pierre ; on applanic cet
enduit avec des morceaux d’un bois dur & poli, taillés en forme de briques;
que 'on promene également par-tout ; aprés quoi on donne le poli, avec une
coulée d'argille bien claire répandue par-tout avec égalité ; en commengant S
par la pierre de deffus, qui eft fufpendue au treuil, I'Ouyrier parcourt le long
cbté de cette pierre, en verfant d’'une maniere uniforme, & tiranc 2 {oi le
vafe qui la contient. -

On répand de cette méme coulée fur la pierre de deﬁ'ous & comme elle
eft pofée horifontalement, on emporte le trop de coulée que I'on y a jetté,
avec un morceau de feutre ; on en fait autant 2 la pierre de deffus, afin d’en
éterla plus grande partie de humidité. On obferve , comme je Pai déja dit,
de ne donner 2 cet enduit que le moins d'épaiffcur quiil eft poflible.

Cette préparation étant achevée, on laiffe fécher I'enduit & l'air; fi c’eft en
hyver & que le tems foit trop humide , ou que L'on prévoie que Fon n'auroit
pas le tems de cuire I'enduit,, on fait rougir dans les fourneaux , les fourgons,
& autres barres de fer, que 'on préfente 2 une certaine diftance, pour qu'ils
répandent une chaleur douce , & qui ne furprenne pas A} endunc, lequel aprés
avoir été féché de cette maniere ; fe ; < on de bois bien
allumé, pendant 10 4 12 heures, ceft-2- du'e jufqu’a ce que l'on foit préc &
couler: on affujettic la pierre de deflus , & on Labaifle, afin de partagerla cha-
leur. Deux grandes manes de charbon fuffifenc pour entretenir le feu pendant
le tems de la recuite ; aprés quoi, on netroieparfaitement le moule qui eft bien
defféché. On pofe enfuite les lames de fer qui doivent régler la largeur &
Pépailleur de la table ; enfin, on ferme le moule avec le verrin, & on Pincline.

La gueule du moule {e fait en méme-tems que enduit, mais d'une argille
moins fine que la premiere, & que 'on méle avec du poil pour en faire une
efpéce de torchis. L’enduit étant cuit, devient d'une dureté prefque égale 2
celle de la pierre.

Lorfque les pierres font fans défaut & de bonne qualité, on peut couler
de fuite jufqu’a vingt tables fur le méme enduit ; au lieu que I'on ne peut en
tirer que 8 2 10, furune pierre de médiocre qualité, & qui ne peut pas{upporter
Ieffec de la chaleur. Sur quoi , il faut remarquer que la premiere fois que L'on
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coule une table'fur des pierres neuves, & qui ne fone pas encore accoutumées
a la chaleur , cette premiere impreffion les tourmente, & occafionne des ven-
tofités qui rendent la fonte de cette table défe@ueufe ; alors on eft obligéde la
rompre , pour fervir de mitraille dans une autre fonte, en obfervant de met-
tre moins de rofette dans le mélange ot elle fe trouve comprife.

Comme il n’y a quun feul moule qui ferve aux trois tables que Pon coule
2 chaque travail , dans Pincervalle d'une coulée 2 Pautre, on répare le moule;
la pierre qui a fait tout fon effec 3 la premiere coulée, n’en faic plus 3 la
{econde que l'on fait inftane d’aprés: d'on il fuic que lafeconde & latroifieme
tables font bonnes, & n’ont aucun des défauts qui fe trouvent communément
dans la premiere.

On trouve de ces pierres qui font d'une qualité i finguliere , que les effets
que je viens de décrire, fe rencontrent fept & huit fois, ¢’eft-i-dire , que dans
fept ou huic fontes il faut toujours facrifier la fagon de la premiere table ;&
qu'onne peutconferver que lafeconde & la troifiéme.- .

Chaque moule travaille tous les trois jours, & fert & couler les tables que
Ton fond dans vinge-quatre heures, qui font au nombre de fix par-fonderie

ordinaire : elles font de trois fourneaux , & par conféquent une table par four-
neau toutes les douze heures.

Quand I'enduit ne peut plus fupporter de fonte, on le détache de la pierre;,
avec desdragéesde cuivre que 'on nomme de I 4rzo; c’eft dans les cendres de
lafonte qu’on les trouve ; cette opération sappelle aiguifer la pierre.

On fixe une barre de fer coudée 4 BC, (Planche V1L Fig. 2+'y dans la mor-
toife de I'extrémité du fupport dumoule:un grand levier CDF de 13 & 14
pieds de longueur, eft appllqué 4 cette barre ; il eft mobile au point C; & eft

, parcillement percé dun trou rond 2 I’ endroit D, dans lequel pafle une che-
villeattachée au milieu de la tenaille G H; cette tenailfe fejoine au'chaflis de
fer, & par conféquent a la pierre de deflus, par le moyen de deux crochets 113
& il s'unic & la piéce GH, par des écrous fortement arrétés,

Llextrémité F du levier, eft fufpendue par une chaine ; il porte pluﬁeux‘s
pitons dans lefquels on fait entrer les crochets emmanchés LLL, & cing
hommes appliqués & ces mémes crochets , pouflent & tirent alternativement
ce levier, ce qui ne peut arriver {ans que la pierre fuive le méme mouve-
ment, puifque le levier eft fixé A la cheville BC, autour de laquelle il peut fe
mouvoir. Il réfulte de-Ia, que les dragées quifont entre les deux pierres, arra-
chent le plitre : pour que toutes les parties puiffent étre frottées en tous fens;
il y a trois autres Ouvriers, dont un en M, poufle & dirige le levier ; & les
deux autres en N & en P, tournent la pierre de c6té & d’autre, & lui font
faire quelquefois des révolutions entieres fur fon centre, en la faififfant pac
les coins, Le frottement de ces deux pierres, contre les dragées, arrache &
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pulvérife tout enduit ; on nettoie enfuite les pierres, & on les lave de facon
qu'il n’y refte plus rien ; enfin on remetun nouvel enduit, comme je ai dit
ci-deflus : ce travail {e peut faire en une demi-heure de tems par deux volées.

Opération de la fonte du Cuivre.

L’uasirupe des Fondeurs, leur fait connoltre la bonne fufion du métal ;
mais une des preuves, eftlaflamme qui n’eft plus épaifle, nide la couleur dont
elle eft dans les premiers momens que L'on attife ; elle eft au contraire trés-
1égere, & dun bleu-clair & fort vif : il fort une femblable flamme des »
creufets, quand on les tran{vafe I'un dans I'autre.

Le métal éeant prét 2 écre jeteé , on prépare le moule, en plagantavec foin
les bandes de fer, 3, 4, 5, 6,7, 8, (Planche V11 Fig. 4.) qui déterminencla ~ ~=
largeur & I'épaiffeur de la table de laiton ; quant la longueur elle n’eft poinc
bornée, & peut étre plus ou moins confidérable : I'épaifleur ordinaire eft de 3
lignes ; la largeur de 2 pieds 1 pouce 3 lignes ; fa longueur de 3 pieds 2 pou-
ces 6 lignes : elle doit pefer 85 a 87 livres.

Les lames de fer étant ajuftées fur la pierre de deffous, on abat la pierre
de deflus pour fermer le moule ; & on joint trés-fermement ces deux pierres

enfemble par le moyen du verrin Y ; on lincline dans la pofition du moule I
(Planche 111') ; enfuite on attache la chaine a, a I'eeiller le plus reculé ; en

retrouffant 'antre branche 4, de la méme chaine , on tient la premiere bien
tendue par le moyen du tour O ; on retire le creufet 1, dufourneau olt on I'a
mis rougir 4 ou 5 heures avant que 'on coule; enfuite, un fecond creufec
2, plein de Cuivre fondu , que L'on tranfvafe dans le prémicr, & on I'écume
avec le tioul , comme on le voit par I'Ouvrier cotté 3 : pendant ce tems, on
retire un fecond creufet que lon' tranfvafe ‘de méme , ainfi de fuite jufqua ce
qu'on aitretiré les huit qui font la charge du fourncau. Quand enfin toute la
matiere eft tranfvafée dans le creufet I, bien écumée & nettoyée de tous les
corps érrangers qui peuvent sy trouver , les deux Fondeurs 4 & §, prennent
ce creufet avec la double tenaille , le tranfportent & le verfent dans le mou-
le ; auffi-tét un troifieme Quvrier e porte au trevil O, & en le tournant il re-
leve le moule, & le pofe dans une fituation horifontale ; il attache dans Linftant
méme la feconde branche 4 de la chaine , lache le verrin ; & lautre , conti-
nuant de tourner, éleve & {épare la pierre de deflus, comme on le voit par le
moule L L: le Fondeur 8, {e fervant d’une tenaille ordinaire , retire la table,
qu'il a grand foin d’ébarber.

Le méme moule, (comme je L'ai déja dit, ) fert 2 fondre les trois tables que
fourniffent les fourneaux ; & dans l'intervalle d’une jettée a l'autre, on répare
le moule, & on le rafraichit avec de lafiente de vache ; bien entendu que

ceft aprés avoir déplacé les lames de fer O , qui déterminent la forme de la
table ;
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table : ces lames étant remifes en place avec les foins & précautions néceffai-
res, on bouche les coins & les cavités qu'elles peuvent laiffer , avec de Ja
méme fiente de vache, on abat la pierre de deflus; en détournant le trevil O,
(Planche 111 ) on referme & on incline le moule.

Quand les trois tables d’une fonte ont été jettées, on nettoic & on raftal-
chit le moule ; on applique les pierres une fur Lautre, fans les fermer au
verrin , & on les couvre exa@ement avec trois ou quatre épaiffes couvertures
de laine , afin de les maintenir chaudes pour la fonte fuivante, qui doit {e faire
12 heures aprés. 5

On obferve de méme de tenir les portes & fenétres de la fonderie, exace-
ment fermées , mais feulement pendant le moment ot I'on jette la matiere :
immédiatement aprés on ouyre les portes.

Les Ouvriers mettent le bout de leurs cravates entre leurs dents , foit lorf>
qu ‘ils écument, foit lor(qu'ils tranfvafent ou qu'ils coulent la matiere ; par
cette précaution, ils diminuent la vivacité des impreflions du feu, & ils fe
facilitent la refpiration.

Apres avoir tranfvafé le Cuivre fondu du creufet 2 dans le creufet 1, Ie
Fondeur prend deux bonnes joinsées de la compofition qui eft dans le baquet
R, & illes jette dans le creufet qu'il vient de vuider ; par-deflus la Calamine Y
il y met la poupe de mitraille P. 1l place dans cet état le creufet dans le four-
neau, ou il refte jufqu’a ce que les tables foient jettées, c’eft-3-dire, environ
une demi-heure. On en fait autant de tous les creufets des fourneaux, 3 fur &
amefure quon les vuide. Le vieux Cuivre en s'échauffant devient caffant, &
saffaifle bien mieux lor{qu’on le comprime pour achever de charger le creu-
fet: ceft.ce, que L'on appelle anmolir-le Guiore s 3 Pégard du Cuivre rouge ou
Rofette, plusil eft chaud, & plusil eft dudtiles. e

Les tables étant toutes jettées, & le moule préparé par la fonte fuivante
on revient au fourneau, dont on retire les creufets les uns aprés les autres,
pour achever de les charger ; ce qui fe fait en remettant par-deffus le vieux
Cuivre déja fort échauffé, beaucoup de compofition de Calamine, que 'on
entaffe bien avec le fourgon ; on y joint le Cuivre rouge que L'on enfonce
dans la Calamine, en frappant fortement avec la palette T'; & pour cet effet,
on aflujettit & L'on fait tenir droit le creufet avec la pince coudée, ainfi qu'il
eft repréfenté dans la Planche V5 par le bouriquet I : chacun des creufets étant
chargés, on les place de fuite dans le fourneau, on les arrange s on accoms
mode les onze regiftres du fond du fourneau qui fervent de foufflets ; on débou-
che ceux qui peuvent fe trouver bouchés, ou on remet de argille 2 ceux qui
fe fonttrop agrandis ; en un mot, on met les creufets & le fourneau en état
de produire une autre fonte, Les creufets ayant été remis, on les laifle deux

heures, fans faire un trop grand feu ; aprés quoi, le Fondeur Prcnd de la com-~,
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pofition de Calamirie dans un pannier , & fans rien déplacer , il én jette uné
ou deux poxgnées fur tous les creufets ot la chaleur peut avoir caufé quelque
affaiffement ; & d'ailleurs , il faut que la dofe entiere de la matiere pour les
huit creufets y foit diftribuée , foit tout de fuite , foit 2 tems différens.

Lor{qu’un creufet cafle, on le retire auffi-tét, & on le remplace fur le champ
par celui qui avoit fervi A couler les tables, parce que celui-ci eft encore
rouge , & en état de recevoir la matiere. Quand les huit creufets font une fois
placés & attifés, s'il vient 2 en cafler quelqu’un, on ne les dér;mge plus: la
table fe trouvera d’un moindre poids, & plus courte.

“Onattife en premier lieu, en mettant une mane de charbon qui contient
200 livres pefant ; on choifit les plus gros morceaux , que Pon pofe & plat fur —
Ies bords des creufets : quand on a formé de cette maniere une efpéce de
plancher, on jette du menu charbon par-deflus, fans aucun arrangement , &
6h couvre aux deux tiers la bouche du fourneau ; quelques heures aprés; on
li donne @ manger, comme difent les Ouvriers, de la fpidre de houille, Ceft-3-
dire, de la petite houille.

* Les heures ordinaires du travail font,, pour couler les tables, entre 2 & 3
heures aprés midi ; les creufets font tous rangés & attifés & 5 heurés du foir 3
fur les 10 heures, on donne 2 manger aux fourneaux , & la deuxieme fonte {&
fait & 2 heures 3 ou 3 heures aprés minuit , c'eft-a-dire, qu'il faut toujours
12 heures pour ces opérations.

Le Samedi & la veille des grandes Fétes ; aprés 1a fonte, on charge & on
attifé, comme i on devoit couler la nuit fuivante § mais les Fondeurs vers les
42 § heures du foir, quand les fourneaux font bien enflammés , ne font que
fermer exactement la bouche du fourneau; 'y 1aiffint davere buvereure que -
celle du centre du couvercle Z; qui eft un trou d’un pouce & demi de diame-
tre : tout cela refte en cet état jufqu’au Lundi fuivant ; alors, fur les § heures
du matin , les Fondeurs auffi-tdt arrivés , raniment le feu par de nouveau char-
bon: 1é feu que I'on a laiffé depuis le Samedi f& trouve quelquefois avoir eu
fi peu d'aion, que la matiere eft trés-peu avancée le Lundi; quoique le few
nait pas ceflé d’étre allumé : on eft donc obligé de le forcer ;s pour ratceapper
Pheure ordinaire du travail.

Le travail de la fonderie demande un foin prefque continuel, {oit pour
attifer & maintenir le degré de chaleur néceffaire 2 la fonte, en bouchant a
propos & débouchant les regiftres, foit pour aiguifer les pierres; y appliquer
Penduit d'argille ; foit enfin. pour couper & diftribuer les tables de Cuivre ,
fuivane le poids dont on les demande : toutes ces chofes font réglées par le
maitre Fondeur de chaque fonderie,, qui a pour Aides deux autres Ouvriers; &
quoiqu’il n’y ait que trois Ouvriers par fonderie , chaque Manufacture contient
aumoinsdeux fonderies , dont les Quyriers fe réuniffent dans une ou Lautre,
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lorfqu’il s'agit de quelque manceuvre ot il faut plus de trois hommes ; par
exemple, lorfque I'on aiguife la pierre, ou que I'on coupe les tables s il ya
d'ailleurs d'autres Ouvriers employés, {oit au moulin, foit au blutoir, 3 ' Ares,
&'c. dont on emprunte les fecours quand le travail Pexige.

Le maitre Fondeur de chaque fonderie a une plus forte paie par jour que
ces deux aides, 2 qui on ne donne A chacun que 2 efcalins pour leurs 24
heures. On leur fournit outre cela de la bierre dans la fonderie, & ils en ont
grand befoin ; enfin leur chauffage de houille pour leurs ménages. Ils n'aban=
donnent point leurs fonderies que dans les jours que j'ai déja dit ; & 'ils ont
quelques heures 3 fe repofer pendant la nuit, Pun veille , pendant que les
autres font couchés dans les lits de la fonderie.

On confomme ordinairement un millier pefant.de charbon, pour trois four-
neaux par chaque fonte de 12 heures : & deux milliers pour 24 heures, pmf
que Lon faic deux fontes. S : e

Le Fondeur ou le Manufadturier ; qm ne fait point explo:ter de charbon de
terre pour {fon compte,, eft obligé de I'acheter & de le payer 3 florins, 152
18 {ols du pays le mille pefant : ce qui fait argent de France 7 liv. 3-fols, fi
cefta 18 fols. -

Le Cuivre jaune ou laiton, eft compol‘é de Cuivre rouge ouRofette, & de
Calamine ; on joint A cet alliage , du vieux Cuivre jaune appellé minraille : ¢’eft
dans ce travail que confilte celui des fonderies dont je parle.

- Trente-cing livres pefant de vieux Cuivre, 35 de Rofette; 60 de Calamine
bien pulvérifée, dans laquelle quantité on méle 20 2 2§ livres de charbon de
bois, réduit. de méme en poudre tres—ﬁne c’eft-a-dire, paflée au blutoir, &
quel,onahg&c ot spallée 3 toutes ces matieres
partagées dans les huit pots ou creufets , & aprés avoir éprouvé un feu de
12 heures, produit une table de 85 2 87 livres pefant, felon les dimenfions
déja données. Il faut obferver que le charbon n’a d’autre propriété, que celle
d’empécher le Cuivre de bréler : fi l'on éte de 60 livres de- compofition les
20 livres de charbon, il reftera 4o livres. de: Calamine ; d’obr il fuit que de
Valliage de cette derniere quantité; il en réfulte 15 livres de métal d’augmen-
tation , puilque 15 & 70 font 8 ; eft le moindre poids d'une table de laiton:
1a Calamine rapporte donc plus du tiers de fon poids, fur-tout fi elle eft mélée
avec la Calamine du Limbourg, - : =

Les Fondeurs de Namur, tirent la Rofette du Nord ; elle leur revient 3 5o
florins de change le cent pefant, au prix courant : pendant la derniere guerre,
ils lont payée jufqu’a 85 florins.

Le vieux Cuivre jaune , cofite ordinairement moitié de la valeur de la
Rofette, Ceft-3-dire, 25 2 30 florins : il a été payé jufques 2 42 + le cent
pefant,
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La Calamine'mélangée & en état d’étre mife en fufion,, revient environ
x {. du pays, lalivre; & fi & toutes ces fommes on ajotte les frais desbatteries 4
on {gaura 2 trés-peu de chofe prés, le produit de ces fortes de Manufau-
res. Je laiffe aux perfonnes qui voudront en prendre la peine, le foin d’extraire
de cette defcription, tous les articles relatifs & la dépenfe : cependant voici
quelle eft la plus commune opinion fur ce point.

On eftimoit en 1748, & dans le courant de la guerre, que les maitres
Fondeurs gagnoient, tous frais faits, 4 florins de change, par chaque table
de 85 livres pefant. IL n’y a point de fonderie, qui n‘aie au moins fix four-
neaux d'allumés, dont chacun produit 2 tables par 24 heures, cela faic 12
tables ou 48 florins , qui font 88 liv. argent de France, =

Les évaporations qui fe font dans les fourneaux par a&ion du feu, s’atta-
chent contre les parois de la voite du fourneau, contre la couronne ,&furla
furface des couvercles ; cetre mariere qui fe durcit, & qui dans la fecion
paroit formée de différentes couches de couleur jaune plus ou moins foncée,
eft ce que P'on appelle Tusie 5 clle a deux propriétés : la premiere ( que les
Fondeurs affurent ) eft que fi on la triture en poudre fine, & qu'on la fubftitue
dans le mélange en place de Calamine , elle produit un fort beau Cuiyre fin ,
& trés-malléable (*) ; mais le défaut de quanticé empéche que I'on ne 'emploie
2 cet ufage : le peu que L'on en détache {& jette au moulin, ou bien f& méle
avec la Calamine, ‘

11 fe forme, de méme une autre-efpece de tutie dans les fourneaux de fers
elle eft de couleur brune, mélée d'un peu de jaune , & elle fait le méme effec
que la Calamine. Mais on ne peut fe fervir avec fucces de certe tutie, parce
qu’elle contient des parties ferrugineufes ;- qui giceroie: v& feroient rompre
le Cuiyre Tous le marteau,, ou qui y laifferoient des fentes confidérables,

 Lafeconde propriéeé de la tutie du Cuivre, & que tout le monde connoir,
eft qu'étant pulvérifée, comme nous Iayons dit, & mife dans de Peau de
pluie, elle eft trés-bonne contre les fluxions fur les yeux : & elle calme en
beaucoup de cas, & fait difparoitre Iinflammation. - e e T

Les tables de laicon font communément , pour le débir ordinaire s des
lignes d'épaifleur ; elles varient jufques 2 4 lignes, & ce font les plus fortes
que Lon puifle couper avec la cifaille de la fonderie, 2 Iaide d’un homme de
plusaulevier, c'eft-d-dire , qu'il faut pour couper celle-ci 4 hommes, au lieu de 2%

Les bandes ou lames de fer, qui dérerminent I'épaiffeur, font de 2, de 3&
de 4 lignes d'épaifleur ; & de 7.2 8, quand il s'agit de quelque table d’une
épaiffeur particuliere , & autre que celles que F'on coule ordinairement ; en
ce cas onmet deux de ces lames de fer l’unve.fur Pautre : leur largeur; eft de
4 pouces, & d’enyiron 4 pieds de longueur, =

(*) Comme cette Tutic eft duzinc fublimé, elle doit produire le méme effet que la Calamine,
Les

I ’ ~
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Les tables les plus fortes ont g lignes d’épaiffeur ; on leur donne les mémes
dimenfions qu’aux autres ; mais comme on y emploie toute la matiere des 3
fourneaux, elles fe trouvent avoir I'épaiffeur & le poids de trois tables ordi-
naires , & ellespefent 255 4261 livres : les tables de cetee efpéce,, fe portent
entieres  la batterie;, pour €eré érendues & diniinuées d’épaiffeur ; on ne les
coupe pour achever de les arrondir;, que ‘lorfquelles font réduites d’'une
épaiffeur ¥ pouvoir étre foumifes A la force de la cifaille, © = 5

Pour jetter ces fortes de tables, qui doivent fervir , foit 3 faire des tuyaux
de pompe, foit de grands fonds de chaudiere , on fe fert des plus grands creu~"
fets de 8 pouces de diametre en-dedans ; on en prend deux , & on les met>
rougir dans les fourneaux pendant I'efpace de 6 ou 7 heures, avant que 'on
coule ; enfuite, on vuide le Cuivre fondu des 24 creufets dans les deux grands:
ces deux opérations fe font i la fois, & dans le méme-tems. Le moule étant
chaud & bien préparé , le métal écumé, quatre hommes, deux pour chaque
creufet, marchent enfemble , & enlevent chacun le leur. Le premier creufet-
éranc verfé, les Fondeurs fe retirent le plus promptement poflible, pour faire-
place aux autres, qui verfent le fecond creufet 5 il y a fi peu d'intervalle dans
ces deux mouvemens , que les deux jettées font parfaicement réunies, &
qu'elles ne forment plus qu'une table trés-égale dans toute fon étendue ; on a
aufli I'atcention , lorfqu'il et queftion de ces fortes de piéces, de mettre un
peu plus de Cuivre des deux efpéces dans la compofition. 2
- La cifaille OPQ (Planche V1L Fig. 3.) placée dans la fonderie pour la
diftribution des tables, eft plantée & aflujettie dans un corps d’arbre R, pro-
fondément enterré , & folidement lié par des cercles de fer. La cifaille qui
'y eft rétenue que par fa-branche: droice ,»peut fe:démonter quand on le juge
3 propos; Lautre branche coudée P, elt engagée dans un levier de-x8 3 20-
piedsdelongueur, dont 'extrémité T eft retenue par un boulon autour duquel
il peut fe mouvoir. La piéce de bois qui porte la mortoife , eft fixée ferme--
ment, & de maniere qu'elle ne peut étre ébranlée. - )

L’autre extrémité V', eft fufpendue 3 une chaine qui tient ou  l'arbre du
treuil, ou & un fommier du batiment : on peut concevoir le mouvement de
cette machine ; en voyant la gravére : I'Ouvrier X, tient la table, & & mefure
qu'il Pengage dans les ferres de la cifaille, d'autres hommes appliqués 2 Pex-
trémité V', poullent le levier, & par conféquent obligent la cifaille qui y eft
attachée de couper: il y a une pareille cifaille dans les batteries.

Pour la diftribution des tables, ona dans les fonderies des mefures relatives
au poids que I'on demande : ce font des baguettes quarrées de 6 2 7 lignes de
large, fur lefquelles font les mefures fuivantes, mefurées au pied deRoi , pour
Ies tables de 3 lignes d’épaiffeur.

CALAMINE, G
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pied pouces lignes

Pourrolivres pefant, lecétédu quarré,eftde o 1r x
Bourxs + o 4. » pusieaveis. v s I ORE3
Pourz8 . . 5o siv g e eise & 2 O
Pourao s 3 v s e s ot e X 4 3
Pouras - u v o e, b 5caia sre e Tt S
POUFBON ¢ vocie s~ ot b b Aottt e Boupa Ot

Le pied quarré pefe 12 livres, & quelquefois 12 & demie, quand les
pierres ont quelques défauts, que P'enduit fléchit, ou que le Cuivre eft de
denfité inégale.

Les intervalles des mefures font fubdivifés en petites parties, qui fervent &
régler par gradation les quarrés qui doivent compofer une fourure : j'expli-
querai ce que c’eft que fourure en parlant des barserics.

1l faue fe rappeller que j'ai dit que, de I'écume qui provenoit des creufets,
de méme que de ce qui fe renverfoit en tranfvafant, il fe trouvoit beaucoup
de Cuivre dans les cendres & pouffieres. que Lon jette dans les fofles en
avantdes fourneaux, & que l'on ne les vuidoit qu'a moitié. Lorfqu’elles fe trous
vent remplies ; ce qui refte en-dehors fert 2 pofer le creufet, quis’y tient d’au-
tant mieux, que cette matiere eft molle & continuellement chaude , & qu’elle
maintient par conféquent le creufet ferme fur fa bafe, fans qu’il puiffe fe
refroidir.

Quand on 2 fait un amas d'une certaine quantité de ces cendres & des
pouflieres, & que Fon veut en retirer les parties de Cuivre qu'elles contien-
nent, comme elles font fore féches, on mouille le tas avant dy toucher; on
en remplic deux manes, ‘que Fon jewe: dans une: grande cuve % demi-
remplie d’eau ; on remue le tout avec une péle ou louchet; on hiiffe un
inftant repofer 'eau & diffiper les tourbillons, enfuite on fe fert d’une efpéce
de pocle de fer Y, (Planche II) percée de plufieurs trous de 4 2 5 lignes de
diametre, avec laquelle on retire toutes les groffes ordures qui furnagent,
pendant que le Cuivre, par fa péfanteur, fe précipice dans le fond. Ce premier
travail fait, on ajotite deux autres manes de cendres aux deux premieres, &
on recommence & remuer de nouveau la méme eau; on retire pareillement les
ordures avec la poéle pereée , bien entendu qu'elle fert auffi i retirer les gros
morceaux d'écume de Cuivre,, qui font d’un plus grand volume que les trous.
Aprés un intervalle ot tout a le tems de fe repofer, on incline doucement le
cuvier au-deflus d'un réfervoir fait exprés, & qui peut fe vuider parun égout
que 'on y pratique; cette eau bourbeufe étant écoulée, on jette de nouvelle
eau fur la matiere, & on la paffe par un premier crible K : ce crible eft de
cuivre ; le treillis dont il eft formé eft de fil de laiton, foutenu pardeux barres
en croix ; les trous de ce treillis font de 2 lignes+ d’ouyerture quarrée ; il ne
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retient que les gros morceaux ; les autres paflent autravers, & rétormbent dans
lacuve, = = - :

Pour fe fervir de ce crible,, on le fuppofe plein de cette matiere prife dans
la cuve ; 'Ouvrier qui le tient parles deux anfes; le trempe a plufieurs repri-
fes en le tournant fur lui-méme : le plus gros Cuivre refte dans le crible, le
menu pafle. Le crible étant entiérement plongé, les ordures fe mélent avec
P'eauy ’Ouvrier le retire de tems-en-tems. » & le pofant fur le bord de la cuve,
il fe fert d’une palette mince’, & faite en couteau, avec laquelle il 6te les

grofles cendres & les matieres qui font 2 la fuperficie de ce qui eft contenu

dans ce crible ; il ne perd pas cette écume ; mais il [a ramafle, pour la paffer
au tamis fin , en pratiquant les mémes moyens, c'eft-d-dire, que les quatre
grandes manes , aprés avoir paflé dans cette premiere opération, paflent en-
fuite dans une feconde leflive, & dans un fecond tamis X, dont les ou-
)
vertures n'ont qu'une ligne en quarré ; & en procédant toujours de méme,
de tamis en tamis, plus refferrés les uns que les autres, on parvient & retirer
> q saUTIE

PAreo, celt-a-dire , les parties de cuivre mélées dans les cendres de la

fonderie.

Cleft dans ce travail que on trouve les dragées propres 2 aiguifer les
pierres des moules: le refte f¢ jette dans une fonte particuliere oit on I'épure ;
ce que I'on en retire de net eft réputé mitraille pour la fonte des tables.

QUATRIEME PARTIE

Des Batteries de Cusvre , appellées Ufines.
U x= Ufine eft compotée de différentes machi
Cuivre , aprés qu'il a été coulé en tables, :

Les Ufines fe réduifent 2 deux fortes de travail : le premie} confifte en un

affemblage de marteaux, pour former toutes fortes d’ouvrages en plat ; comme
tables.de Cuivre de toutes épaifleurs ; ouvrages concaves, comme chaudieres,
chaudrons, ¢¢. lames de Cuivre droites, pour faire le fil de laiton ; lames
contournées & arrondies en plat. :

Le fecond travail eft Ia Trdfileric ou Tirrefilerie : il eft formé par I'affemblage -

des filieres, par lefquelles on tire le fil de laiton : cette opération fera Lob
jet de la cinquiéme Partie de ce Traité, aprés que nous aurons détaillé les
Ufines a battre le Cuiyre.

Pour écablir une ufine, il faut trouverun courant qui fourniffe un pied cube
d'eau, & dont la chite {oit de 12 A 13 pieds, l'ouverture d’un pied quarré fur
une pente de 7 pouces par toife. Cette quantité fuffic pour faire tourner qua-
tre roues, dont deux ferviront & faire mouvoir les martinets, la troifiéme %
faire mouyoir une meule, & la quatriéme a faire agir la Tréfilerie.

hines qui fervent 3 travailler le.
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11 faut de plus étre prés des bois, afin d’avoir A bon marché celui qui eft-
néceflaire pour cuire & recuire le métal : la confommation pour cet objet eft
trés-confidérable.

11 faut encore étre 2 portée d’avoir des fourages pour I'entretien des che-
vaux qui fervent au charrois des bois, & au tranfport des Cuivres, de la Fon-
derie 2 la batterie. Comme il eft trés-important que les Fonderies foient con-
tinuellement fous les yeux du Maitre, elles font établies dans Namur méme;
& les Bateries {ont 2 la Campagne , les unes & deux, & les autres & trois
lieues de diftance de la Ville.

Cette fituation trouvée, il faut conftruire un grand baflin de retenue, fem-
blable & ceux des moulins ordinaires, mais beaucoup plus étendu. Outre
Tentrée des eaux dans ce réfervoir, il faut une feconde éclufe de décharge,
& un réfervoir qui puifle fervir de dégorgement dans les criies d’eau : ces for-
tes d’établiffements font fi connus, que je n’ai Pas cru devoir joindre ici un
plan de cette efpéce.

La muraille du réfervoir E G ( PLVIIL), tient au baument de I'Ufine ; un
fecond mur G I K, parallele a ce bitiment, forme Ienclos olt I'on place les
roues : & I'endroit E du mur, qui foutient toute la hauteur de I'eau,, eft érablie
une éclufe L, qui diftribue 'eau dans la bufe M, & fait tourner la roue N: 2
Pendroit O, eft une bufe P qui traverfe le mur, & qui porte I'eau fur la roue Q.
Cette bufe eft faite de madriers de chéne bien aflemblés, & couverte jufqu’au
point P, oueft placée une feconde éclufe femblable 2 la premiere L, & que
le Maitre Ufinier (c'eft le nom du Chef des Ouvriers) peut gouverner au
moyen du levier RST, dont la fufpenfion eft au point S dans I'épaiffeur de la
muraille qu'il traverfe; le bouc R faic mfgu@gxcg,mm 4 la tige de lavan-
rie; & Pextrémité T eft tirée ou poullée de bas en haut par une gaule attachée
a cet endroit par deux chainons : une troifiéme bufe ¥, mais beaucoup plus’
petite que les premieres, fait tourner la roue X, qui eft aufli d’un diamétre
moindre que les deux premieres NP ; a I'arbre de cette roue X, eft attachée
1a meule Y, qui fert & raccommoder les marteaux & enclumes : la bufe 7 a
fon éclufe prés de la roue ; & comme il n’eft pas néceffaire qu'elle tourne tou-
jours, il n’y a pas de communication de fa vanne dans I'ufine. On établit une
quatriéme bufe & cété des autres , pour faire tourner la roue de la Tréfilerie,
Iorfqu’elle eft fituée au bout des batteries dans le méme batiment.

&, eft une votite par ot 'eau qui a fait tourner les roues, s'écoule, & va
rejoindre le ruifleau.

L’arbre 4 ¢, de la roue N, porte 2 fa circonférence trois rangées d d 4 de
douze mentonets chacune : ces mentonets rencontrent les queues ¢ fg des
trois marteaux ¢ 7 /, fnm, g o p 3 par leurs chocs, les élevent, & a I'échappée
deladent, cesmarteaux retombent fur 'enclume , parce qu'ils ont leur centre
de mouvement aux points iz o, L’enclume
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Tenclume geft enchaflée dansdes ouvertures faites aux billotsryr PLV 11 ces
billots font des troncs d’arbres de chéne , enfoncés de 3 4 4 pieds: dans la terre,
cerclés defer, & dont les tétes font au niveau du terrein: comme ils font placés
furune méme ligne,, il yaun enfoncement pratiqué en terre 5 pour mettre fes
jambes des Ouvriers aflis fur les planches s 55 quitraverfent cet enfoncement.
Les manches des marteaux paffent dans un collet de figure ovale, dont

les tourillons 0.0, # 1, i 4 entrent dans les montants 27 5 ou, pour mieux dxre,
font foutenus par les montants: car ils entrent dans des madriers de rapport,

garnis de bandes de fer, lefquels madriers s'ajuftenc aux montants, dont on

peut les féparer: (ceft ce que L'on pourra voir dans les profils des planches
fuivantes ) ; ces montants font d’un pied quareé, folidement aﬂ'emblés ila

partie fupérieure parun chapeau; & au niveau du terrein, par une autre piéce

de la méme folidité, fur laquelle font cloudes les piéces de fer plattes 444,

coptre lefquelles donnent les queues des marteaux ; ce qui_s'opere par la.
chafle du mentonet; ¢ par ce choc, ces. marteaux cquierent une. . réation
qui augmente la force du coup : cet effec fera exphqué d'une maniere plus
claire dans les développements des Planches dont on parlera dans un me .
ment, & ol toutes ces. parties. { font reptéfentégs fu: une écbeﬂe d’un plus
grand point.

Larbre xyy de la roue Q, eft femblable 2 celux que je viens de décrire
eft pour cela que j'en ai marqué toutes les Parties par les mémes leteres :
Parbre x y ne differe de L'acbre b ¢ cquen ce qu'il y a treize mentonets & cha-

que rangée d d d, étant d'un plus grand diametre. 1 faue obferver que les

mentonets doivent étre arrangés de maniere qu'ils n’élevent pas tous a la fois
les trois marteaux, ce qui demanderoit un moteu; .beaucoup plus confidérable
que: celui que s Pon y emploie ymlr Pordinaire. Il faut donc, quand le mat-
teau ] échappe, que le marteaum commence a frappers. &.qgg;dam le méme
inftant, le marteau p ait regu fon impulfion. Pour former cet arrangement al-
ternatif, voici comme Lon doit y procéder. .

On divife la circonférence de cet arbre, en autant de pa:ues égales qu il
doit y avoir de mentonets dans toutes les rangées; par exemple, Larbre ¢ ¢
qui contient trois rangs de douze mentonets chacun, fe divife en trente-fix
parties égales; & on faic paffer le long de la furface de cet arbre, autant de
lignes paralleles & fon axe 5 & Larbre xyy, qui contient 13 mentonets a cha-~
que rangée , eft pareillement divifé par 39 lignes paralleles : enfuite, pour pla~
cer les mentonets , on prend un point fur 'une des paralleles, & ony pofe le
premier mentonet ; le fecond mentonet fe pofe fon rang a la deuxicme divi-
fion 3 & on palle de méme 2 la divifion au-deffus pour pofer le troifieme:: les
premiers étant une fois pofés, il ne s'agic que de continuer de la méme fagon

a placer les autges.
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Le fourneau Z 5 eft pour cuire & recuire le Cuivre: 3 mefure qu il a &cé
battu.

Labufe7, 8, qui traverfe la muraille du bitiment, & qui porte par fon
extrémité 8, fur la terralle des roues, eft pratiquée pour le paffage de la bande
que L'on bat pour faire le fil de laiton ; les tourillons des arbres 6¢ xy font
portés par des couflinets qui n'ont que 13 pouces d’élévation au-deffus du
niveau de I'Ufine : lequel niveau eft de 6 37 pieds, & quelquefois plus au-
deffous du terrein naturel. On imagine bien qu'avec la chite convenable pour

~faire tourner les roues, il eft de néceflité de s'enfoncer ; & pour cet effet, on
y pratique efcalier #7 pour y defcendre. Toutes les différentes pentes font
exprimées par les profils des Planches IX ¢ X : dans la premiere eft le profil
fur route la longueur de I'Ufine, mais fous différens afpects ; 1°. le profil de
la premiere batterie , fuivant laligne 4B du plan ; 2°. lé profil de la feconde
batterie; eft fuivant la ligne CD; on y voit auffi en profil les traverfes 5, 57, 55
qui portent les bufes, dont une des exteémicés eft encaftrée dans la muraille
dubétiment, & lesautres extrémités pareillement enfermées dans le mur qui,
avee le méme bétiment, forment I'enclos des roues.

Jai obfervé ( Planche 1X) pour une plus parfaite intelligence , de marquer
les parties de tous ces profils, des mémes lettres capitales & italiques, qui les
indiquent dans le plan, J'ai pareillement eu attention de rompre la muraille ,
& de profiler 2 cet endroit labufe P, afin que I'on voie le jeu de la vanne ,le
coffre ou elle eft établie qui régle I'eau qui eft néceffaire pour faire tourner
laroue Q, & lalevée de la vanne quife pkoporticnne 2 la quantité de mar-
teaux que I'on veut faire travailler: lor(qu :1 ne s" agn que de deux marteaux
d'un poids médiocre, L'ouverture de Iéclufe n'clt ¢ 2 pouces thnes,
mais {i I'on veut faire travailler & la fois les trois pl gros'marteaux tels qu'ils
fam‘f" ppd%?}amxdé deffein , la levée de la vanne eft de 4 pouces 6 lignes :
cette diftribution d’eau eft commife, comme je l'ai déja dit, 3 Ia prudence du

maitre Ufinier.

Le chaudron Z percé de deux ou trois trous & rempli d'eau, eft fufpenda
directement au-deflus du tourillon de I'arbre, fur lequel il tombe continuelle-
ment des gouttes d’eau afin' de le rafraichir : comme les tourillons qui font du
c6té des roues,, font toujours mouillés, cette précaution devient inutile 3 leur
égard.

Je ne répérerai point ici les parties qui compofent le profil ; Pexplication
du plan relatif doit donner, ce me femble, toute L'intelligence que I'on peut
exiger, {il'on veut comparer ces deux deffeins enfemble.

Je ne m’étendrai pas non plus fur le profil (Planche X, ) pris fur Ia ligne F1
du plan: comme tout ce compofé eft encore marqué par les mémes lettres,
il faucavoir les Planches VIII, 1X ¢ X fous les yeux , afin de‘mieux concevoir

=
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Te total, Je paffe & Pexplication du mouvement, an décail des piéces qui com-
pofent la machine % & 2 fes effets.
La principale pattie de cette machine eft le masteau ; on congoit que les
“mentonetsddd ( Planche X.Fig. 2,) de Parbre, baiffent fucceflivement la quenee
du marteau mobile autour du peint i : ce qui ne peut arriver, {ans que 'autre

extrémité / ne s’éleve. Aprés ce choc, le marteau retombe, & frappe fur Uen- -

clume ; un fecond mentonet le releve , & ainfi de fuite, Mais ce qu'il fauc
obferver ici, c’eft que la force & la vitefle de Parbre,, font que le mentonet, par
fon choc, chaffe devant lui la queue ¢, qui vient auffi frapper la piéce de
feru, avec toute 'impulfion qu’ila regtie ; & comme ceftun col!ier E(Fig.3,)
de méme matiere que la plaque E, il s’enfuit une réaction de la part de ce
choc égale 2 a&ion, & qui par cette raifon augmente confidérablement le
coup. Car il ne faut pas croire , que le mentonet poufle toujours la queue du
‘marteau {ans-la quitter, ce qui ne peut écre, puifque la force du moteur eft
incomparableément plus grande que la réfitance; qui ne confilte que dans la
- péfanteur du marteau , & les frottemens des tourillons qui en réfultent ; la
preuve en eft d'autant plus claire, que lon entend trés-diftinétement le choc
“de ces deux piéces ; & que lorfque 'Ouvrier veut arréter fon marteau, il a

un bécon K (Fig. 2.) quil met deffous le manche quand il s’éleve ; alors le
collier F, porte fur la plaque E ou fur la plaque #, & le mentonet ne peut

plus engrainer ; il eft vrai qu'il ne s'en faut que de 3 lignes ; on peut donc
juger de la précifion qu'il faut apporter dans la conftruction d'une pareille
machine, pour lui faire produire I'effet que L'on fe propofe:
L’arbre xyy (Fig. 1.) a treize mentonets Par rangées; & il fait 130 tours en
7 minutes 3o fecondes. y
“arbre bee (Planche VIIL) a 12 montants par chatpe rangée.
La queue du marteau eft couverte d'une plaque-G (Planche X. Figr % )
recourbée en arrondiffement du cété du mentoner ; l'autre extrémité aflujetcie
deffous le collier F, eft percée de deux trous, dans lefquels on-met des clous
qui entrent dans une efpece de coin chaflé avec force entre la queue de cette
plaque & le manche du marteau; on fait encrer ce manche dans le collier ova-
le L, danslequel on lefixe avee Pluﬁeurs coins & cales de bois, que I'on y fait
tenir folidement : les tourillons NN de ce collier, entrent dans deux madriers
tels que M (Fig.43) ils portent une bande de fer, percée d'un trou propre 2
recevoir les tourillons du collier : ce madrier quia 4 pouces 6 lignes d'épaif~
feur, fe place dans une entaille d'une profondeur égale a fon épaifleur, &
faite dans les montants TT; comme ce madrier eft plus court que Pentaille,,
on met par-deffus deux morceaux de bois , refferrés fortement par des coins ;
au moyen de quoi, on peut démonter les manches des marteaux quand on le

juge néceflaire.
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Les montants LT, font de 12 pouces d’équarriffage ; 1iés par le haut d'un
chapeau de méme groffeur, une traverfe pareille & fleur de terre , & 2 laquelle
on affemble une feconde piéce qui porte la plaque Ef & par leibas, une
troifiéme traver(e enterrée de 5 A 6 pieds de profondeur ; il faut donc confi-
dérer tout cet affemblage , comme un chafliscompofé de plufieurs montants
qui laiffent des intervalles entr'eux, & que Lon enterre & peu-prés & moitié
de fahauteur:1l eft inutile de dire qu'il faur pofer bien d’3-plomb cette efpéce
de chaffis, fur un écabliffement de magonnerie parfaitement de niveau,
L’extrémité ¥ du manche ( Fig. 3.) , elt taillée en tenon d'une grandeur
convenable pour y affujettir les marteaux X, Y, Z,R, dontil n’y a que de deux
fortes ; {cavoir, les marteaux XY qui s'appellent martcaux 4 baffins ; ceux-cine
fervent qu'a battre les platees ; le marteau Y, eft le plus petit de cette efpece; '
il pefe 20 livres ; le marteau Z , eft le plus grand de tous, & pefe 30 livres ;
~il y en ad’autres entre ces deux grandeurs,, quipefent 23 , 24, 26 & 28 livres;
tous forit de la méme figure ; celui-ci dont la pointea 4 pouces de large, fert
3 battre les lames que Lon place dans la bufe 7, (Fig. 1. & 5.) & que L'on
coupe par filets pour faire le il de lairon ; les feconds marteaux Z , R, qui ont
3 peu-prés la figure d'un bec de bécafle, sappellent marteaux a cuvelette
parce qu'ils fervent A former tous les ouvrages concaves comme chaudieres,
. chaudrons, ¢c. le premier Z, eftle plus petic de ceux de cette figure , & pefe
21 livres ; le plus grand R, pefe 31 livees ; entre ces deux, grandeus, ily en
a de poids différens: les marteaux 2 cuvelettes, dont les extrémités font arron-
dies comme.le martgau P, fervent aux petits concaves. eI
1l n’y 2 aufli que deux fortes d'enclumes la premiere S, ( Planche X.Fig.4.)
arrondie par le bout, eft onde O en forme de
quarré-long & : T :
T tiquée dans un tronc d'arbre, eft Uendroit ot 'on place
cette enclume 3 on l'affujettitfolidement dans cette ouverture que P'on remplic
avec plufieurs morceaux de bois, qu'on reflerre avec des coins enfoncés
“force de marteau, ainfi quon le voit dans le profil M, ol 'enclume § eft
placée. o et -
LaFigure 5, repréfente la réunion des trois différens ouvrages , auxquels
on travaille dans les batteries de Cuivre.
5 ° Le premier Ouvrier 4, eft occupé a battre les plattes, telles qu'elles font
“diftribuées & envoyées de la fonderie ; il tient cette platte avec fes deux
mains, & il la pouffe peu-2-peu & parallélement A un de fes cotés, de fagon
que le marteau touche dans tous les points il la change enfuite de cété; &
fur la méme furface , il fait recroifer les premiers coups, de maniere que tous
fe confondent fans qu'il paroiffe de trait crpifé. Comme les plattes font cou-

pées de maniere quen les mettant les unes fur les autres , elles forment
enfemble
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enfemble une pyramide tronquée, & quelles fe battent toutes autant ies unes
que les autres; on conferve toujours leur méme proportion: & quelque figure
qu'on leur donne, elles fe furpaflent de la ménie quanticé. o

Quand elles ont toutes été martelées chacune deux fois, & de la f1goﬁ ddne,

je viens de le dire, on les range fur la grille du fourneau Z, (Planche V1L
& IX.) Pour les recuire, on met du bois deflus & deflous ces platces, pout
faire un feu clair qui dure ordinairement une heure ou une heure & demie ;
lorfque le Cuivre eft devenu rouge par la chaleur du feu, & que I'on juge
- quil eft recuit au degré néceeflaire , on laifle éteindre le feu, & on ne touche
point & ces plattes , qu'elles ne foient entiérement refroidies, & caufe que
cette matierc cft trés-caflante quand elle eft fore chaude. Le bois dont on fe
fert pour recuire, doit étre tendre , tel que le faule, le noifettier, & princi=
palement pour la recuite du fil de laiton, qui n’a pas aflez de force pout
fupporter I'aQion d'un feu vif & pénécrant. -
Les plattes érant refroidies, on les rebat & on le§ recuit de nouveau i cé
travail fe répere jufqu'a ce qu'elles foient réduites & Iépaiflevr, & felon Uéen=
due dont on les demande. On acheve de les arrondir , ( car elles s'artondiifent
deflous le marteau ) avec des cifailles femblables4 celles dont on fe fert dans
lafonderie, en y appliquant une force proportionnée 3 I'épaiffeur du Cuivee
que I'on veut couper: ce travail fe faic pour former ce que Pon appelle wie
fewure, c'eft-3-dire, une pyramide de chaudrons, telle que le repréfente la
Figure 15. (Planches VI & X: ) elle contient communément 3 & 400 chau-
drons, qui entrent tous les uns dans les autres. Pour les former, on prend
quatre de ces plattes arrondies, dont une a g lignes de diametre plus que les
trois autres ; on les place dans le milieu de la plus grande , dont on rabat les
bords, commeen C ( Plaiiche X), ce qui contient fortement les 3 plattes inté-

rieures, pour étre enfuite martelées toutes les quatre A la foisi Onife fert pour

lors des marteaux & cuvelerte & d’enclume plattes & on choifit ceux qui con-

viennent & la convexité que 'on veut donner: ¢’eft-1a U'ouvrage auquel eft
8

occupé le fecond Ouvrier D. Ces chaudrons fe recuifent avec les mémes
attentions que les plattes. Ce travail eft mené avec tanc de jufteile , que les
pieces qui compofent une fourure , confervent toutes leurs premieres propor=
tions , depuis le moment ot I'on diftribue les tables a la fonderie j & elles
entrent toujours les unes dans les autres.

Les fonds de chaudiere fe battent en calotte, & s applanﬂ'ent enfunte on
peut dire qu'un habile Ouvrier en cire ne jmanie pas mieux cette matiere;
que le Batteur ne manie le Cuivre fous le marteau , au moins dans quantité
d’ouvrages.

L'Ouvrier E ( Planche X) 5 eft employé 4 battre le Cuivre dont on veut

faire le fil de laiton : comme ce n'eft quune lame de 4 pouces de largeur; on
CALAMINE,
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ne la bat que d’un fens, fans recroifer les coups de marteau, parce qu’elle ne
doit s'étendre que dans le fens de la longueur ; le méme Ouvrier fait aufli des
cercles, & des bouches de cheminée en @il de boeuf 3 I'ufage du pays, &
toutes autres fortes de plattes arrondies : chaque Batteur a un petit fupport I,
pour arréter fon marteau, de la maniere dont je I'ai déja expliqué. Voici ce
que j’ai obfervé fur la ductilicé du laiton.

La piece de Cuivre qui forme un chaudron de 1o livres pefant, n'a que 122
pouces 9 lignes quarrées de fuperficie , fur 3 lignes d’épaiffeur , & produit un
chaudron 4 ( Planche XI. Fig. 1.) de 20 pouces 8 lignes de diametre réduit,
x0 pouces 8 lignes de hauteur , fur un fixieme de ligne d’épaiffeur qui, avec
1a furface du fond , donne 949 pouces 1 ligne 9 points quarrés de furface. Il
eft vrai qu'a I'épaifeur d’un fixieme de ligne , le méral eft bien mince; cepen-
dant il s'en faic quelquefois qui le font encore plus, & qui ne laifent pas
dére de fervice , & de durer un certain tems. Je ne comprends pas dans ce
calcul la fuperficie des rognures ; elle fe réduit & peu de chofe; il ne peut y
avoir que quelques coins d’une trés-petite furface ; car le quarré devient pref-
que rond en le martelant.

On ne peut fcavoir précifément la dépenfe d'une batterie. La convention
ordinaire , eft que le maitre Fondeur, propriétaire de la Manufa&ure , donne
6 liv. du cent Pefant, 2 fon maicre Ufinier 3 & c’eft A celui-ci & payer les autres
Ouvriers , dont le nombre eft égal 2 celui des marteaux , c’eft-3-dire , que
dans une Ufine ot il y a 6 marteaux établis, il y a 5 Batteurs, outre le maitre
Ufinier, qui leur donne 2 chacun 12 fols de Brabant par jour; qui font 22 fols
de France.

Le maitre Fondeur ne paffe au maitre Ufinier, que deux livres pefant par
mille pour le déchet des Cuivres quil’ travaille , ou tout au plus x5 livres
pour 6 milliers pefant. Comme tout fe fait avec beaucoup d’ordre, le maitre
Ufinier compte 2 la fin de chaque année avec fon maitre Fondeur , rapporte
le poids de tous les ouvrages qui ont écé rendus, & quoi il ajotte celui des
rognures renvoyées 2 la fonderie , dont il rapporte le regu des Prépofés a la
recette, & le déchet par mille : le Maitre voic par ce moyen , fi dans les -
compte quil a donnés dans le cours de Fannée, il y a de Fexcédent.

L’entretien des machines, & de tout ce qui dépend des Ufines , efta la
charge du maitre Fondeur , qui donne 2 un Serrurier-Maréchal cenc écus de
Brabant par an, qui font 5o liv. de France, pour 'entretien de cing Ufines:
dans ce marché eft aufli compris le ferrage des chevaux.

Quoique ces établiffemens foient ordinairement a-portée desbois, la grande
confommation que L'on en fait pour recuire les ouvrages, en faic monter la
dépenfe 2 1500 liv. de France par an, pour une batterie compofée de fix
martinets : il S'en dépenfe moins & 'Ufine de la Tréfilerie.
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Quand les fourures de chaudrons ou autres ouvrages , ont regth leurs princi=
pales fagons aux batteries , on les rapporte 2 la fonderie, ot il y a un liew
{éparé dans lequel les Ouvriers les finiffent, en les rebattant pour- effacer
entiérement les marques des gros marteaux , & poliffant les ouvrages qui-en
font fufceptibles : mais avant d’entrer dans ce détail, il faut rapporter la
maniere dont on remédie aux défauts qui fe rencontrent dans les fourures.

Dans prefque toutes ces pieces, il fe trouve des chaudrons dont les parties
ont été plus comprimées que les autres, ou des pailles 5 de forte que quand
on les déboite, il s’en trouve de percés, & méme quelques-uns aflez confidé-
rablement offenfés : voici comme on remédie a ces fortes de défauts.

On commence par bien nettoyer I'ouverture, en étant tout le mauvaig
Cuivre, ou en arrachant les bords avec des pinces, lorfque le Cuivre cft de
peu d’épaiffeur, ou en les coupant jufqu’au vif avec les cifeaux B, (Planche X1,
Fig.1.) ; & aprés en avoir martelé les bords fur 'enclume D, de maniere
quils foient bien applatis & bien unis; on prend une piece de Cuivre telle
que C, de laméme ¢épaiffeur que le chaudron; on lapplique fur le trou, ot
on la tient, pendant qu'avec une pointe de fer on fuit les bords du trou en-
tragant le contour de fa figure fur cette plaque ; aprés Iavoir retirée , on fait un
trait parallele 2 celui-ci, mais 3 une ou 2 lignes de diftance : aprés quoi s on
coupe le long de ce dernier trait 5 on fend cet intervalle, de diftance en dif~
tance, jufquau premier erait ; on replie enfuite alternativement cette dente~
lure ,'une dent en enhaut , & l'autre en bas; on applique cette piece au trou
on !y fait entrer, on rabat les dentelures pour la contenir enfin; on rebat le
tout fur 'enclume D. Cette préparation faite, on foude fur toutes les parties
jointives, & on met le chaudron au feu. La compofition de la {oudure, eft
une demi-livre d'étain fin & Angleterre, 30 livres de vieux Cuivre , & 7 livres
de zinc; quand toutes ces matieres font en fufion , on verfe le sout dans Peaa
que I'on remue fortement , @ mefure que cette matiere tombe dans le vafe,
afin qu’elle fe divife en petites parties: on acheve dela réduire en poudre , en
la pilanc pendant long-tems dans un mortier de fer. Toutes ces opératiofis
faites , on paffe cette poudre par différentes petites baflines percées , pareilles
3 cetle marquée E ; qui regle la finefle de la foudure ; & comme on en emploie
pour des Cuivres plus ou moins épais, on en prend de proportionnée aux
différentes épaifleurs.

Pour faire tenir cette poudre fur les joints en forme de tra?née on en fme
une péte, en la mélant avec partie égale de borax, bien pulvérifée & paffée
au fin ; on la détrempe aprés y avoir joinc la foudure , avec de Pean commune;
lorfque cette foudure, quieft blanche, a été appliquée , on la laiffe fécher &
on la paffe au feu, jufqu’d ce que toutes fes parties {oient rouges & pénétrées
par le feu; & comme la couleur de la foudure eft trés-différente de celle dit
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chaudron, pour la confondre & quelle ne paroiffe pas, on fe fert d’une cau
roufle,, épaiffe, & compofée de terre A potier & de foufre, Pun & l'autre
détrempés avec de la bierre 5 on en applique fur les foudures, & on la met
une feconde fois au feu, qui réunic & confond fi bien le tout, qu’il faur étre
connoilleur trés-expérimenté pour s'en appercevoir, & fur-tout aprés que
Touvrage a été frotté avec des bouchons d'étoffe trempés dans de eau, & de
Ia poufliere ramaflée fur le plancher méme ot 'on travaille. Soit pour dégui-
fer davantage ces fortes de défauts, foit par une propreté affedtée & d'ufage,
aprés avoir battu ces chaudrons, pour en faire difparoitre toutes les marques
de la batterie,, on les pafle au tour FG H ( Planche XI. Fig. 1) : les deux pre-
mieres poupées GF, contiennent Parbre garni d’un rouéc de poulie I, fur
laquelle paffe une corde fans fin, qui eft aufli appliquée fur la circonférence de .
la roue K, femblable 2 la roue des Couteliers: on la fait tourner par le moyen
d’'une manivelle ; lextrémité de Parbre de cette poulie eft faite en pointe,
pour entrer dans la poupée F'; lautre extrémité porte un plateau M, rond,
& un peu concave, qui eft par ce moyen d’une figure propre 2 recevoir le
fond du chaudron N, que L'on fixe fermement avec la piece P, dont la grande
bafe eft aufli concave ; & Iautre bout, eft un bouton percé pour y recevoir la
pointe QRS recourbée , & qui traverfe toute la poupée H ; fur la téte de
cette poupée, font plufieurs poinces dans lefquelles on engage Pextrémicé T
du fupport, pendant que Lautre extrémité ¥, tient avec une cheville i Ia
piece V' X; le fupport TV eft 13 pour foutenir I'outil Z, avec lequel on trace
la ligne fpirale ¥, tant dans le fond que dans les cotés intérieurs des chau-
drons, qui ne manquent jamais par les foudures; les pieces que L'on y appli-
que ne feroient de tort qu'au cas que Lon vouldc les marteler pour les éren-
dre , car alors la piece s'en fépareroit. Voici la fagon dont on donne le parfait
poli aux autres ouvrages en Cuivre.

Aprés avoir paffé les pieces & polir par les marteaux de bois , fur des enclu-
mes de fer a l'ordinaire , & de fagon qu'il 'y refte aucune trace, on les met
tremper dans de la lie de vin ou de bierre,, pour les dépouiller du noir que ce
méeal contracte en le travaillant 5 & lorfquwune piece eft éclaircie par cette
préparation, on la frotte avec du tripoli, & enfuite avec de la craie & du
foufre, le tout bien réduit en poudre ; & pour achever le poli, on fe fert de
cendres d'os de mouton : Ioutil avec lequel on emploie toutes ces matieres,
eft un lifoir de fer que I'on fait paffer par toutes les moulures & les endroics
du travail,

Quand on a martelé & allongé une platte de Cuivre, en lame de 10 2 12
pieds de longueur, de 4 pouces de largeur, & d’un tiers de ligne d’épaiffeur;
pour la couper en filets propres 2 faire du fil de laiton, on fe fere d’une

cifaille 4 BC ( Planche XI. Fig. 2, ) affermic d'une maniere inébranlable dans
Yarbre
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Parbre C, qui eft enfoncé profondément en terre ; cette cifiille ne differe de
celle que I'on emploie dans les fonderies , qu’en ce quelle porte & 'extré-
mité Ade labranche fixe , une pointe recourbée D, qui dépaffe les tranchans,
& qui s’éleve de 3 2 4 pouces, au-deflus de la téte de la cifaille ; cette pointe
a une tige qui traverfe toute I'épaiffeur de la tére, & comme elle peut s'en
approcher & s’en éloigner, il fuit qu'elle détermine la largeurde la tranche que
Ton coupe pour la paffer 2 la filiere, ainfi qu'on le peut voir dans le plan H,
qui repréfente la lame de Cuivre 77, prife entre les ferres de la cifaille , & qui
touche de méme la pointe D.

Pour couper une bande de Cuivre avec cette cifaille, I'Ouvrier L jetee la
bande dans la bufe fupérieure M & en latirant A lui, il la foutient & la dirige
de la main gauche, le long du tranchant du cifeau en Pappuyant aufli contre
Ia pointe D il poufle pendant ce tems la branche mobile X avec fon genou
fur lequel il a attaché un couflin N il ramafle & mefure le filet avec fa main
droite ; la bande en defcendant eft dirigée par la planche O, dans la bufe
inférieure P: aufli-t6t qu'il a coupé une longueur, il la releve pour la jetter
de nouveau dans la bufe A1, & met le filet coupé enrouleau a endroic R.

Sl sagiiloit de couper une bande fort épaifle, pour faire du gros fil de
laiton, on mettroit un levier dont le centre de mouvement feroit au point §3
on engageroit la branche mobile, en procédant comme on Ie fait dans les
fondcries, pour la diftribution des tables,

P w
CINOQUIEME PARTIE
-~ D¢ la Tréflerie.

L’usms ou l'on tire le fil de laiton, doit &cré partagée en deux efpaces 'un
fur Pavtre (Planche X111, Fig. 1 & 2 ) ; {cavoir, le bas GHIK , & Pérage au-
deflus CLMNOP : de ce dernier, on defcend dans autre par Pefcalier Qs
Pérage inféricur ;' de niveau avec les batteries, contient I'arbre RRS , de la
roue T'; cette roue ne differe enrien de celle dont j'ai parlé dans la defcription
desbatteries; eauy eft aufli portée par une bufe ¥ (Fig. 2.), avec fon éclufe
X, dont le levier Y, qui fait mouvoir la vanne , répond 2 une fenétre de
Pérage fupérieur , ot fe tient le maitre Ufinier qui régle, comme les autres,
tout 'ouvrage de fon Ufine ; cette Ufine étant ordinairement éeablie 3 la fuice
des batteries, il faut placer la bufe 7’72 c6té decelle qui porte les eaux aux
roues des martinets. L’étage inférieur contient un affemblage de charpente,
compofé de quatre montants ZZZ Z (Fig.1), folidement affemblés par le
bas, dansune femellede 11 pouces d’équarriflage , & par le haut #un fommier

du plancher, qui ena 15 2 18: chacun de ces montants a 12 pouces , &
CALAMINE, K
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eft percé d’une mortoife dans laquelle paffent les leviers ab; ab , ¢oe. ces
leviers mobiles au point Z , autour d’un boulon qui les traverfe de méme que
le montant, tiennent aufli avec des boulons aux endroits ccce, & des barres de
fer qui font repréfentées dans la Planche fuivante. L'autre partie b tombe fur
des couflins de grofle toile de ferpiliere, ou autre étoffe molle, dont on garnit
les petits montants qui joignent les grands ; ces petits montants arcboutés par
les traverfes dddd , {font placés pour recevoir le choc des leviers, lorfque
Pextrémité a eft tirée en enhaut, ce qui arrive lorfqu'ils échappent fuccefii-
vement aux mentonets fzhi : un cinquieme mentonet pofé fous la fotipente
de cuir k/, fait mouvoir de mé¢me le levier vertical m, poullé par le mento~
net, & retiré enfuite vers z, par ladétente des perches kop, tenue au point
op> & qui fait effet de la perche de Tourneur ; on en joint pluficurs enfem-
ble, parce qu'on ne peut en trouver d’aflez fortes & d'allez fouples, pour n’en
employer qu'une : ce dernier mouvement différent des autres,, eft appliqué
Ia machine que I'on emploie la premiere, pour arrondir le filet qui vient
d'étre coupé, ou pour le il du plus grand diametre : cette premiere opération
elt la méme que celle de Largue, ou l'on fait pafler le fil d’or.

L’étage au-deflus (Fig. 2.) contient premiérement I'établi, ot paroft I'ex-
trémité m du levier marqué fur la premiere Figure ; car jobferve dans la
defcription de ces machines, le méme ordre que j'ai gardé dans le dérail des
Batteries , c'eft-a-dire , que les piéces font marquées dans les profils , des
mémes lettres qui les indiquent dans le plan ; chaque établi eft fait d'un gros
arbre de chéne de 20 2 22 pouces quarrés, cerclé de fer par fes extrémités :
celui-ci porte fur terre, & eft percé dans toute fon épaiffeur , pour y laiffer
pafler le levier m, qui eft boulonné, & ot il peut {fe mouvoir : les autres
établis comme 1, 2, 3,4 & 5, font portés pat des pieds.

_ Les parsies qui compofent le deffus de I'établirg, font les mémes qu’aux
autres , c’eft-A-dire, qu'un tirant de fer zy, affemblé a charniere A un collier z "
attaché & 'extrémicé du levierm, tientaufli par fon autre bout y, & deux piéees
plattes arrondies , & réunies au point y ol elles font mobiles , pendant que
leurs bouts oppofés qui font avec les branches de la tenaille la pincette en
zig - zag, écartent & reflerrent alternativement la tenaille # , fuivant le
mouvement du levier ; ce qui ne peut arriver que cette temaille ne s'ouvre &
ne fe ferme, puifque fes branches fe meuvent librement autour du clou qui
les affemble ; elle ne tient que par ce feul clou fur un coulant affemblé 3
queue d'aronde, & va chercher le fil de laiton dont le bout eft d’abord intro-
duit par I'Ouvrier dans le trou de la filiere » ; cette tenaille ramenée par
Vimpulfion du mentonet, tire avec force le fil de laicon dont elle s'eft fifie,
& leforce de paffer en s'allongeant ; c'eft ce qui fera expliqué fur les grands
profils de la Planche fuivante, quand j'aurai dic que les autres établis, 1, 2, 3,
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4 & 5, font ouvetts en fourchette  I'endroit 6, fur toute leur hauteur, pour y
recevoir un levier coudé tel que 7, 8, 9, boulonné au travers de Létabli, vers
fon angle 8 ; autour duquel il peut {& mouvoir. L’extrémité 9 tient au tirant
delatenaille ; 'autré extrémité 7> efttirée par la barrede fer (Fig. x.) au pcini:
cdu levier a4, & enfuite ramené par la détente des perches 10, 10, 10, 10;
ceft-a-dire, que ce levier coudé eft un balancier toujours en mouvement au+
tour de fon centre 8. Il eft inutile de dire, que la planche doit ére percée au
point r2 (Fig. 2.) poury faire paller les barres verticales qui font le tirage ¢
je renvoie 2 la Planche fuivante,, pour en avoir une plus parfaite explication.

Le gril Z, que P'on voit dans la cheminée FE(Fig2,) eflt pour recuire le
fil de laiton, toutes les fois qu'il pafle aux filieres. La chaudiere 7 fore 3
graifler & chaud au premier tirage feulement, le fil coupé fur la placte : la
graifle dont on fe fert, eft du zale , autrement dic {uif de Mofcovie.
- On voic par la premiere Figure de la Planche XIV, que le levier m tient au
tirant 2y 3 que les deux piccesten portion de cerele tiennent au pointy; &
que dans leur autre extrémité font engagées les branches de la temaille «, qui
ont cependant un mouvement libre , dont le clou qui affujettic ces deux bran-
ches, eft fixé 2 un coulant en queue d'aronde ;- repréfenté dans le profil
(Fig. 3; ) que cette méme tenaille étant pouflée vers la filiere x, doi s'ou-
vrir : cette filiere, un peu inclinée , placée dans une ouverture 14 & Iy
(Fig-2 ), en heurtant contre la partie fupérieure de la téte de la tenaille, co
premier choc P'oblige de s’ouvrir.

La filiere eft contenue dans ce moment par la piece 16, dont la tige eft
engagée dans deux crochets enfoncés dans Péabli; il y a pareillement un
étrier de fer 177, cloué fur L'établi, contre lequel la filiere porte. On congoit
donc que comme le grand effort fe fait en tirant de % cnu | que par la maniere
dont la filiere eft affujettie, elle ne fgauroit échapper s> & qu'elle réfifte a fa
dureté du méral. Pour mieux entendre ce mouvement, il faur confidérer le
levier 2m, mobile autour de fon boulon 18, & fuppofer que le point z
foit au point 19 5 ou ce qui eft de méme, que le point « foit en x, le point7
feraau point 20, k en#, & la perche dansfon repos. Dés que le mentonet 21
viendra a rencontrer 'extrémicé m du levier, il le pouflera avec toute I'impul-
fion donc il fera capable ; pour lors, le point 19 reviendra en z, & tirera le fil
qui fera obligé de paffer, en s'allongeant au travers de la filiere, puifque 1a
réfiftance eft beaucoup moindre que la force employée fur le levier, qui par
lui-méme a un avantage ¢én raifon de I'éloignement de fes bras du centre de
mouvement,

On congoit de méme, que par ce mouvement la perche 7 vient en contrac-
tion,, puifqu'elle eft tirée par le cuir/k, qui rappelle le levier apres 'échappée
du mentonet. -

(L
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Latenaille #, n’a que 7 pouces de mouvement. Le petit étau 22 , eft pour
limer & marteler le bout du fil , que 'Ouvrier préfente au trou de la filiere ,
ot la tenaille le vient chercher ;il y a aufli une pelotte de fuif de Mofcovie
qui tient 2 la filiere , du cété de l'introduction du fil : la planche 23 garnie de
chevilles, fert 3y accrocher les rouleaux de fil de laiton, aprés avoir été paffés

dans les filieres ; le paquet cotté 24, eft le fuif.

‘ Comme la partie de I’établi , fur laquelle coule la piece & queue d’aronde,
eft percée dans toute fon épaiffeur, on pratique un creux 25 par ou L'on retire
le fuif, & lesautres chofes qui peuvent paffer au travers.

La Figure 4 (PLXV'), eft le plan d'un établi, pour le fil qui doit étre
réduit au fin : toutes les parties qui forment letreiage ou tirage , font abfolument
les mémes, & font indiquées par les mémes lettres de renvoi: il n’y a de
différence , que dans la maniere dont e communique le mouvement.

Le balancier 7, 8, 9, (Fig. 5.) eft mobile fur fon axe 8 :2 la partie infé-
rieure 7, eft attachée la barre de fer verticale 7, ¢, qui tient par le point ¢ au
levier a4, mobile en z ; ce renvoi eft fait avec des boulons, autour defquels
toutes les parties fe meuvent. Auméme bras du balancier 7, tient un cuir 26
& 27, en forme de fotpente : I'autre extrémité 277, s'accroche 2 la perche
10, 10, 10.

L’autre bras de balancier 8, 9, s'aflujettic comme dans les Figures 1 & 25
au tirant zy. On congoit qu’en fuppofant le mentonet 28, échapper au levier
ab, que ce levier fera tiré par la perche 10, en paflant de fa contraction 3
fon repos, & que par ce mouvement il repoufle la tenaille de # enx, pour
rechercher de nouveau une partie de fil, qui paffera dés qu'un fecond mento-
net fe préfentera au levier a4 ; celle-ci fait faire 19 pouces de chemin au gros
fil, & par conféquent beaucoup plds que la premiere tenaille. It yaauffia cer
établi une planche 29, pour y accrocher le fil de laiton, de méme quun
étau 30, fur lequel on affute la pointe du fil que I'on doit préfenter 2 la
tenaille au travers de la filiere. Ces machines ceffent de travailler , lorfque
Ton dégage I'extrémité des cuirs 27, des perches 1o (Fig. 5.)

LaFigure 6, eft un profil pris fur la ligne 4BE du plan (Fig. 4); & du
profil (Fig. 5 ) : ce profil fait voir la maniere dont le balancier eft faifi par la
barre de fer & la courroie ; la Figure 7, eft un profil fur la ligne CDF, qui
repréfente la piece de bois mobile, & queue d'aronde, fur laquelle eft placée
1a tenaille «.

LaFigure 8, eft un profil fur la ligne HIK ; on'y voit la filiere,, le petit
étau, & laplanche 2 mettre les paquers de fil de laicon.

Les Figures 9 & 10 (Planche XIII') , repréfentent la tenaille en plan & en
profil : les mefures font trés-exactes fur 'échelle des dévelopemens,

LaFigure 11, eft une des ferres de la tenaille, viie de profil 5 on vaitl le

clou
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clou 2 vis 31, qui entre dans la tige quarrée 32, 33, qui porte 'écrou, & que
L'on fixe dans la piece & couliffe 34 ; au moyen de quelques flottes & du razoit
35 » qui pafle dans I'ceil 36, les deux ferres mobiles autour du clou 31, on
engage les deux branches dans les trous ronds, des deux pieces cottées 37,
38,39, (Planche XIV. Fig. 12 ) , lefquelles font mobiles autour du point 38, ot
elles fe réuniflent. Chacune de ces pieces, eftfemblable, danstous les points
3 celles cottées 40 & 413 & il faut remarquer que la tenaille eft pofée fur le
plan incliné 42 fixe, & auquel font attachées deux portions d’arc 45 , faites
de gros fil de fer, contre lefquelles la partie intéricure 43 , des pieces 375 38,
39, vient heurter , ce qui régle U'ouverture de la tenaille : fans cette précau=
tion, elle pourroit trop s’écarter & échapper le fil. On eft cependant perfuadé
de la facilité, que ces tenailles ont 2 s'ouvrir & 2 fe fermer 5 car comme les
forces agiffent en raifon des réfiltances, il eft clair que la moindre réfiftance
eft de-mouvoir les ferres, & caufe de leur mobilité autour du clou qui les
affemble : comme c’eft la premiere impreflion quife fait {entir, foit en pouflant
pour prendre le fil , {oit en tirant pour le ramener, il en réfulte un mouyement
trés-vite, de la part des {erres de la tenaille.

Pour rendre tous ces mouvements plus prompts, on a grand foin de bien
graifler toutes les parties mobiles.

Les filieres n’ont rien de particulicr : elles font repréfentées en plan & en
profil (Planche XV cotte 46) 5 leur longueur eft de 2 pieds,

LaPlanche XII, contient les profils fur les lignes 4B, CD, EF, du plan
de la Planche XIII, ot I'on a repréfenté I'éclufe, & la roue qui fait mouvoir
toutes les machines de I'Ufine : on reconnoitra facilement ces conftructions ,
puifqelles font matquées: des mémes-lettres > que fur les planches qui
{uivent. A

Les Batteries font établies 3 Arbe ; {cavoir, § Battenes en Cmvre & u une

Tréfilerie de fil de laiton & I'un desPropriétaires , maitre Fondeur, & 4 Batte-
ries & une Tréfilerie 2 un autre: il y aencore 6 forges en fer , deux macas pous
fagonner le fer néceffaire 2 la ferrurerie, un fourneau 2 fondre la mine , & un
moulin 2 farine : toutes ces Manufactures n"occupgnt qu'une demi-lieue de
terrein,, fur un ruiffeau qui prend fon origine 2 la fontaine de Burno , prés de
S. Gerard , 2 une lieue au-deffus d’Arbe : ce qui donne 2 ce ruiffeau une licue
& demie d’étendue ; car il fe dégorge  la rive gauche de la Meufe 3 deux
lieues deNamur ; outre cette fontaine de Burno, il y en a encore quatre autres
quis’y répandent dansfon cours, & qui en augmentent le volume ; le village
fur le bord de laMeufe, ou fe fait le dégorgement , quoique éloigné de la
fource , porte le méme nom de Burno.

Je fouhaite avoir rempli dans ce Mémoire, I'objet que je m’étois propofé s

de donner la connoiffance d’une Fabrique aufli importante e celle du
CALAMINE,
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Cuivre jaune; je crois n’avoir négligé aucun des dérails pour la jufteffe des
plans ; profils & développemens qui concernent cet Art. Jai cru devoir
terminer ce Mémoire par Extrait des Réglements faits par 'Empereur Char-
les VI, concernant la Fabrique de Calamme

EXTRAIT des Privileges accordés aux Fondevrs & Batteurs de Cuivre
de la Ville & Province de Namu.

Ocrror accordé par Charles VI, Empereur , pour les Manufactures des

Cuivres , & la Traite des Calamines improprement appellées dans le Pays

Calmines, pour la Province de Namur aux dénommés ci-aprés ; {cavoir , a la .
veuve de Michel , & Jacques Raymond & Compagnie , Jean-Frangois
Trefloigne & Compagnie, & Henry Bivort , tous maitres Batteurs & Fon-

deurs de Cuivre dans la ville de Namur, lequel O&roi pour 2§ ans & com-

mencer du premier Mai 1726, contenant ce qui fuit:

ARTICLE PREMIER

Lespirs Fondeurs feront obligés de prendre pendant ledit terme armuelle-
ment, pour chaque fourneau , quinze milliers pefant de Calamine de la Mon-
tagne du Limbourg , bien briilée, calcinée & nettoyée, au prix de quarante-
huit fols le cent, au lieu de foixante-deux fols le cent pefant que payent les
Etrangers ; Pentrée & le tranfic des cuivres en baffins, chaudrons & plattes, 3
3 florifis + & le fil de laiton 2 5 florins le cent.

11 Ils prendront lefdites Calamines, dans les Ma&aﬁns (111! font fur la Mon-
tagne ; & les payements fe: feront 3 Bruxelles ot ¥Anvers,

- 1IL Lefdits Fondeurs répondront chacun pour eux, & non les uns pour les
autres.

1V. A eux permis d’augimenter le nombre de leurs fourneaux , fans avoir
befoin d’autre otroi, moyennant qu'ils prendront une quantité de Calamine
proportionnée au nombre de fourneaux qu'ils éeabliront; & en avertiffant un
mois d’avance. 3

V. La Calamine leur fera livrée exempte de tous droits & impofitions,
miifes & A mettre , & ils feront difpenfés ou déchargés de prendre de ladite
Calamine, fi le Prince de Liege, ou autre Puiffance étrangere , venoit &
charger de droits lefdites Calamines, en traverfant leurs Erars.

V1. Sera cependant permis auxdits Fondeurs pendant la durée dudit oétroi,
de continuer de faire la recherche & traite des Calamines du Pays, en payant
au Receveur de Namur dix-huit fols du cent pefant de celle du Village de
Velaine , brilée & calcinée & leurs frais, avec I'augmentation de dix fur
cent pefant ; & quinze fols de celles des autres lieux; qui font de moindre
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valeur : il leur fera permis de prendre dans les foréts les bois néceﬂénres pour
lier & étangonner leurs fofles.

VII Si pendant le terme de leur o&roi, on venoit A en accorder d'autres
pour la traite des Calamines, Fonderies & Batteries de Cuivre , il n’en fera
accordé qu'aux mémes conditions ; & s'il arrivoit qu'en faifant la recherche
des Calamines ils vinflent 2 découvrir dautres minéraux , les Ceflionnaires
pourront e jouir, en payant A notre profic le taux réglé dans notre Province
de Namur, fans que perfonne de quelque qualité ou condition qu’elle puille
étre, puifle les empécher ou les troubler 2 cet égard, fous prétexte d’octroi
primitif ou antérieur.

VIIL IIs feront exempts de tous droits d’entrée, toulieux & autres, mis
ou 2 mettre fur les Cuivres rouges, rognures de vieux Cuivre dites mitraille ,
& fur tous autres matériaux dont ils auront befoin pour leur Fabrique ,
comme pierre de Bretagne  couler le Cuivre , & talc ou fuif de Mofcovie
pour tirer le fil de laiton.

IX. Ils feront aufli exempts de tous droits de fortie, toulieux & autres , mis
ou a mettre {ur leurs ouvrages , tant fondus, battus, que tirés en fil de laiton,
fabriqués de nos Calamines, qu'ils feront paffer dans les Pays étrangers, ou
dans les lieux de notre obéiffance ; comme aufli du droit de Pont-geld ou
Pont-penninck, qui fe pergoit dans la Ville de Gand ; du droit d’accife 3
Louvain, & de tous autres qui {e levent & notre profit , ou pour celui de nos
Villes, Communautés & Sujets.

X. La fortie de tout vieux Cuivre & métal, tant rouge que jaune, bronze,
métal de cloches , potin , & :\m.gesfemblabl J;d&qxeurera défendue, confor-
mément aux Placards ‘& Ordonnances.  * S

X1. Lefdits maicres Fondeurs & Batteurs de Cuivre , jouiront de Paffran-
chiffement de Guet & Garde, logement de Soldats ; malcotes, contributions,
tailles, fubfides, pour leurs maifons, fonderies, batteries & ufines; & toutes
les charges dont ceux qui fervent ou ferviront dans les Offices de magiftratu-
re, feront libres & exempts; & Pobfervance de ce que deffus fera comprife
dans le ferment que lefdits Magiﬁréts devront préter a chaque renouvelle-

ment.

XII. Tous Ouvriers des Fonderies & Batteries, ainfi que ceux qui travaillent
2 larecherche & traite des Calamines , jouiront des mémes Privileges & pré-
rogatives ; mais ils ne feront aucun commerce, de laquelle claufe nous excep-
tons néanmoins les Maitres & Maitrefles defditesFonderies & Batteries, aux-
quels il fera permis de faire & d’exercer, avec la fabrique des Cuivres, tel
autre négoce & trafic qu'ils jugeront 2 propos de faire.

X1II. Aucun Ouvrier ne pourra quitter le fervice d'un Maitre, pour tra-
vailler chez un autre, fans un confentement par écrit; & les Maitres ne pour-
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ront débaucher ou attirer les Ouvriers les uns des autres, 2 peine de cent
écus d’amende pour chaque Ouvrier, & ’&tre contraints de les rendre: Notre
Confeiller, Procureur Général, fera tenu dintenter aion par devant notre
Confeil de la Province, pour faire condamner les contrevenants & I'obferva=
tion de ce que deflus, & contraindra au payement des amendes encourues.
XIV. A l'égard des difficuleés qui pourront furvenir entre les Maitres & les
Ouvriers , fur les faits de fabrique & de négoce des Cuivres, Nous autoris
fons nos Confeillers , Procureurs & Receveurs Généraux de Namur, de les
décider fommairement fans les formes ordinaires de procés, afin de maintenir
la tranquillité dans lefditesFabriques, & empécher tout trouble & cet égard.

AVERTISSEMENT
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AVERTISSEMENT de M. DUHAMEL , chargé de fuivre

. impreffon du Mémoire de M. GALLON.
L’INTENTION de v’Acapemir étant que le travail qu'elle faic fur les Arts
contribue le plus qu'il eft poflible 3 leur perfedtion , elle a jugé qu'il conve=
noit de mettre 3 la fuite du Mémoire que M. Gatrow a bien voulu lui
fournir, une tradu@ion de ce que Swedenborg a raffemblé fur la Calamine
& la converfion de la Rofette en Laiton, afin de réunir dans un méme Ou~
vrage ce qui a paru de meilleur fur cette matiere intéreffante. M. Barow, de
P’Académie des Sciences, s'eft chargé de faire cette traducion telle que nous
1a donnons ici.

EXTRAIT de ce que SWEDENBORG a rapport? [ur la Calamine
&' la converfion de la Rofeteeen Laiton s dans un owvrage latin ,
mzitulé +le Régne fouterrein on Minéral.

De la Pierre Calaminaire.

Oxne peut prendre tne connoiffance exacte du Laiton & de {a préparation,
qu'aprés avoir recherché d'abord la nature & la qualité de la Calamine, qui
faic partie de ce compofé mérallique ; c’elt pourquoi, il eft néceffaire de
donner une notion abrégée de la Pierre Calaminaire , pour fervir de prélimi-

maire 4 ce que nous avons a dire du Cuivre jaune.

De laPierre Calaminaire &’ dix-la-Chapelle.

On exploice aux environs & Aix~la-Cha-
pelle y de Limbourg 8 de Stollberg, plufietrs
mines de Pierre Calaminaire. Les Ouvriers
defcendent a l'aide d'échelles dans ces mi-
nes, dont la profondeur n’eft que de fept ou
huic toifes. Cette Pierre forme dans la mi-
niere des pelocons ou globules arrangés é)ar
couches, dans une efpece de terre jaune dif-
perfée de coté & dautre , a laquelle fere d'en-
veloppe une autre efpece de terre douce &
molle ou un limon d'un brun-jaunicre, tc
ceux qui travaillent a la fouille de la Cala-
mine cherchent avec grand foin, parce que
Tunene fe trouve jamais fans lautre : de forte

ua moins de bien connoitre cette qualité
3:: terre, il eft impoflible de découvrir la
Calamine. Les mines de cette Pierre fe ren-
concrent fouvent en plein champ, prefqua
fleur de terre : fouvent auffi il s'en trouve
dans le voifinage des montagnes de pierre
feuilletée. Celles qui font fous terre , s'éeen-
dent ﬁar lits ou par couches; quelquefois ces
couches s'élevent obliquement jufqu'a I'ho-
rifon ou elles percent a extéricur. La Pierre
Calaminaire fe fépare trés-aifémenc d'avec la

terre, dont elle cft comme enveloppée ; il
eft rare , dans ces mines , que les Ouvriers
foient_incommodés par labondance des
eaux;; lorfque cela arrive, on les décourne
dans des creux ou conduits_foutesreins o

elles fe perdenc. La Calamine ou Calmefer

comme on I'appelle dans le pays , ¢ft accom-
pagnée de difggrcntcs Pierres colotées , tant
rouges que bleues, mais dont on ne fait
aucun cas ; I'expérience a appris aux Ou~
vriers a diftinguer par la fracture des mor~
ceaux de cecte Pierre tirée hors de terre ,
ceux quipeuvent écre dufage, d'avec ceuxqui
ne font bons A rien ; cependant on regarde
comme une regle générale, que la Calamine
véritable eft dautanc meilleure quelle eft
plus pefante ; on I'écrafe groffiérement 3
coups de marteaux , pour la féparer d'avec
la terre & les pierres de moindre qualité qui
Lui font mélées; ona obfervé que Fefpece
de cette terre qui vienc d'Anglecerre cft la
plus pefante,, ce qui dépend de ce quelle cft
plus chargée de plomb que les autres Cala~
mings.

Largille quirecouvre cetee Pierre, eft tans
tor d’un rouge-brun , tantot dune couleur

CALAMINE,

blanchitre , & les trous que I'on voit A Ia
M
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furface de ces fragments, font remplis d'une
efpece de bol ou g’argille jaune, blanche ou
noire, La couche de terre argilleufe qui tou-
che immédiatement le lic ou banc de cette
Pierre dans fa mine, eft de couleur blanche ,
mais non pas dans tout fon entier : j'ai méme
vii dans quelques endroits une autre couche
entiere de cette efpece de terre blanche , pla-
cée au-deffus de celle dont je parle. Quant
auxmorceaux dePierre Calaminaire contenus
dans l'argille quon vient de décrire,, les plus
petits font gros comme le poing; d'autres font
deux, trois & jufqu’a fix fois plus gros; leur
figure eft fort irréguliere , & t’on voit a leur
furface quantité de petits trous qui leur don-
nent l’aé)parence de feories ; les uns font pe-
fanes, d'autres Iégers ; les uns font mous &
cédent au toucher , daucres font durs &
compads; il y en a de couleur blanchécre ,
d'autres noirs , d’autres aufli d'un brun tirant
fur le rouge. Ces derniers , de méme que les
blancs , font eftimés les meilleurs , fur-tout
lorfqu'ils font pefants & criblés i leur fur-
face de beaucoup de trous. La Calamine
frattée avec un couteau , devient plus bril-
ante que l'argille ordinaire traitée de méme:
fa poudre faic effervefcence avec lacide ni-
treux. Il eft & propos d’obferver , qu'on ne
trouve aucune efpece de mine méeallique
dans le voifinage des mines de Pierre Cala-
minaire de ce pays, comme il sen trouve
dans celles d’Angleterre, & dans celles de
Goflar ou le plomb accompagne conftam-
ment ce minéral; cependanc le Propriétaire
d'une de ces mines, ayanc, il n'y a pas long-
tems , fait creufer un puits , on ﬁ’, trouva
plein de pyrites dont on a méme effayé de
tirer du vitriol par la lixivation 3 m
fouillant plus avanc , on ouvrit un creux
d'ott fortix s s qui obligerent les
Ouvriers de fe retirer, & d'abandonner leur
travail , aprés avoir bouché cette ouverture ;
on raconte que le Propriéeaire ayant faic
rouyrir depuis la méme caverne, il '’y a pas
bien des années, le feu en fortit comme la
premiere fois, & fit encore prendre la fuite
aux Mineurs.

Il y a dans ce canton trois Montagnes
voifines, dont 'une fournit du charbon de
terre , une autre contient une carriere de
Pierre Calcaire de couleur rouge , violette
& grife : la troifieme eft celle ou l'on fouille
Ia Pierre Calaminaire. Il y a dans la vallée
inférieure une efpece de Marais, dont tout
le terrcin, méme jufqud fa furface , nleft
quun compofé d'une poudre de couleur
jaune, tiranc fur le rouge , & mélée avec un
fable groffier, & de la Calamine en grains ou
en pouffiere : on trouve auffi dans %es envi-
sons des morceaux d'un quartz blanc , qui
font corps avec la pierre grife ordinaire du

pays.

Quand on a fait un amas fuffifanc de
Pierres de Calamine bien choifies & recon-
nues pour\tclles > on les brife avec de- petits
marteaux a main en plus petits morceaux ,
pour en faire fa calcination , en les arran-

cant alternativement par couches , avec
g’autrcs couches de bois & de charbon en
forme de pyramides coniques, auxquelles
on donne Xrl’x pieds d'¢lévation fur une bafe
de douze pieds de diametre ; on couvre les
combles de ces pyramides avec.du bran-
chage de bois : & ayant allumé le feu, on
continue la calcination pendant vingt-quatre
heures. La calcination finie , on met a part
les morceaux de Calamine qui fone de cou-
leur jaune, parce qu'on les croic éere de la
meilleure qualité ; on les réduic en poudre,
& on envoie cette poudre aux fonderies de
Cuivre jaune. Comme il y a des Calamines
de différentes couleurs , il fauc obferver que
celle qui eft noire, devient bleue par la cal~
cination ; celle qui eft d'un brun-bleuftre,
devient d'un rotige couleur d'opale; celle qui
eft blanche , ne changg point de couleur ;
mais toutes prennent , étant réduites en pou-
dre aprés la calcination, une couleur rou-

ciere femblable 3 celle du fable répandu A
‘entour des mines de Pierre Calaminaire.
On fait le lavage de cette Pierre, pour en
enlever largille qui lui eft mélée: & Fon
pafle au crible Ia'poudre de bonne qualicé
qui reftede ce lavage. Loxfque la Calaminea
été calcinée,, elle peut fe couper au couteau ,
& elle a une faveur terreufe: cette méme
Pierre ou zuzie foflile devient rouge, quand
elle n'a été calcinée qu'a demi : mais elle
%ﬁ grife ou blanche,, quand elle a été calci~
I ew S 4

e e %

De la Pierre Calaminaive & Angleterre.

On tire une grande quanticé de cecte
Pierre en Angleterre , fur-tout dans les mines
de Plomb. La Calamine n'y eft point par
couches ; mais elle accompagne conftam-
ment une mine de Plomb & laquelle elle eft
adhérence, & fe diftingue aifémenc par fa
couleur d’un rouge péle, d'avec le refle de la
terre qui lui eft jointe , & qui eft beaucoup
plus pefante qu’elle ; quelquefois auffi, elle
renferme dans fon intéricur de la galéne ou
mine de Plomb cubique & facettes brillan~
tes, & ne Iaroit a lextérieur que comme
une terre douce & graffe au toucher; les
Mineurs s’y connoiffent au micux, & favent
trés-bien !iﬂinguer cette terre d'avec la véri-
table mine de Plomb , foic dans la mine , foit
méme hors de la mine. La quantité que cha-
que mine en contient varie beaucoup , &
ne peut pas fe déterminer. Comme on tire
d'Aix-la-Chapelle la plus grande partie de
la Calamine dont on fait ufage en Angle-~
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terre,, de-la vient que celle du pays eft d'un
prix-fort inférieur & celui de la premiere. Les
fouilles de Pierre Calaminaire s'appellent en
Angleterre Calamine Pits ; & leur profon-
deur s'étend & varie depuis deux ou trois
jufqu’a dix ou onze toifes : rarement cette
Pierre fe divife ou fe fend par couches ; lorf~
que cela arrive, on doic lattribuer au filon

de mine de Plomb qu'elle accompagne. On.

en brife les plus gros morceaux , pour cn
féparer le Plomb ; autrement, elle entre
difficilement en fufion , ne forme qu'un Lai-
ton mal mélangé, & occafionne méme du
déchet dans la fonte. La Calamine dont les
fragments laiflent appercevoir certaines vei-
nes blanches, eft regardée comme la meil-
leure. Aprés que cette Pierre-a éeé ainfi puti-
fice par Ka triage, on la porte au moulin pour
Pécrafer par le moyen d’une meule difpofée
verticalement , & pour la réduire en une
poudre dont on fait enfuite la calcination.
Le fourneau dans lequel on calcine faCa-
lamine, eft femblable 2 un fourneau de ré-
verbere ordinaire : on faitun feu de flamme
avec du petit bois & des branches d'arbres ;
cette flamme encre dans le fourneau par une
ouverture pratiquée a cet effec, & elle fe
rabbat fur la poudre de Calamine,, que I'on y
a éeendue de I'épaiffeur de trois ou quatre
doigts;; le courant de la lamme eft entrecenu
& dérerminé par une petite cheminée, qui
s'éleve d'un des cotés du fourneau. La quan-
tité de poudre de Calamine que Pon calcine
ala fois , eft d'unezonz ou 7% poids de ma-
rine (ce qui équivaut i 3900 livres pefant ).
La calcination fe continue pendant fix heu-
res de fuite 2 un feu médiocre & toujours.
égal : & afin que la matiere foitaufli égale=
ment calcinée dans toutes fes parties, on a
{oin de la retourner de tems 2 autre. La cal-

cination finie, la Calamine a perdu fa forme
14,

concrétion méeallique fe raffembic, ou elie
forme,, aprés huit ou dix fufions, une croute
de quatre pouces d'épaiffeur; on Pen: déra~
che pour l'expofer au foleil pendant un ,-
deux & méme trois ans : on dit qu'elle eft:
dautant meilleure qu'elle a demeuré plus:
long-temps ainfi expofée; aprs quoi on la-
broye & on la calcine dans un fourneau' fait
exprds; on la porte enfuite au moulin pour-
laréduire en poudre , comme la Calamine or-
dinaire;; on paffe cette poudre par un crible
de laiton ; elle eft grife, friable & pefance ;
on s'en fert en cet état comme d'une Calamis
ne de la meilleure qualité , pour faire le Jai~-
ton , en yajolitant dans fon mélange avee le
cuivre, de la poudre de charbon : on prétend-
méme qu'elle eft de beaucoup fupérieure &
la Calamine foflile pour cet ufage; caronaf-
fure qu'elle peut augmenter jufqua trente-
huit livres le poidsd'un quintal de cuivre de
rofette ; aufli ne s'en fait-il aucune exporea-
tion , parce que toute la quanticé que I'on en
tire fe’confomme en entier fur les licux mé-
mes. Le prix de cette Calamine differe beau-
coup, fuivant qu'clle eft vieiile ou nouvelle;
comme la premierc eft beaucoup plus effi-
mée , fon prix eft , & celui de lautre, com=
me vingt-huicd vingt ou a feize.

De la Calamine de Saxe & autres
cndroits,

On trouve encore de la Calamine dans
beaucoup d'autres endroits; comme & /7 //ac,
& Penther en Siléfie, dans la Pologne. Voici
ce quen dit M. Henckel dans fa Pyritologie.
« Les flewrs de Zinc & de pierre Calaminai-
» re contiennent aufli quelques vefti ges d'ar-
» fenic, foit en poudre, foic en gros pelo-
» tons criblés de trous, & qui s'écrafent fa
» cilement & fe réduifenten pouffiere; les

de poudre, & paroic comme gr par
petits pelotons; C’eft pourquoi, on la reporte
au moulin pour la remettre en poudre. On
voitici deux efpeces différentes de Calamine ,
lune blanche , 'autre rouge 5 on les méle
enfemble , & on les emploie toutes deuxin-
différemment :une autre efpece de Calamine

lus pefante que toutes les autres, 2 caufe du

lomb quelle contient, eft la Calamine de
Goflar.

De la Calamine , dont on f fert a Goflar.

O ne trouve point i Goflar de minieres
de Calamine foflile ou naturelle 5 & lon
vy faic point non plus venir cette Pierre
d'autres pays pour la fabrique du Cuivre
jaune. La Calamine s'y retire des parois du
fourneau, dans lequel on fond la’ mine de
Plomb ; c’eft fur-touc A la paroi antérieure
qui eft faite dune Pierre feuiilecée, que cette

» x que forme cette pouffiere ont
» Papparence d'une terre done la couleur eft
» d'un blanc-fale dans le bas, grife dans le
» milieu 5 & d'un jaune-pile dans le haut s
» elle eft compofée de peties fevillets brilians
» comme ceux du Mica; elle eft extréme-
= ment Iégere, & comme percée dans les
» points de réunion de fes parties ; au tou-
» cher; on la prendroit pour du fabie; 4 fon
» afpeét, qui eft celui d'une efflorefcence
» jaundtre , on- croiroit que c'eft une fubli-
» mation arfénicale: cependant elle ne peue
= contenir que trés-peu d'arfenic, puifqu'elle
» demeure attachée 4 la paroi antérieure du
» fourneau, & le plus fouvent dans le milieu
» méme de cette paroi, ou elle éprouve une
» trés-forte chaleur 5 auffi remarque-t-on
» que cette concréeion fuligineufe n'a pas
» la propriéeé de tuer les rats & les mouches
» comme le fait Parfenic ordinaire, Cette ef-
» ptce de Zinc & de Calamine s'appergoic
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» contre les parois intérieures des fourneaux
» élevés, dans lefquels on fait la fonte fans
=» addition elle occupe la partie la plus bafle
= de ces parois ou clle recouvre une autre
» matiere ou compofition pierreufe. Lorf-
» que cette Calamine a demeuré pendanc
» long-tems expofée a 'air & au foleil , elle
» devient plus tendre,, plus friable , plus po-
= reufe , & Pnr-lé plus propre 2 la fabrique
» du Cuivre jaune ; onla nomme Oferérack,
» ceft-d-dire, r¢ffe ou recrement de la fonte ;
» & dans plufieurs endroits on la rejecte com-
» me inutile,, quoique ce foit une efpece de
=, pierre Calaminaire. On voit dans les four-
» neaux , au-deffous de cette croute une au-
» tre matiere pierreufe , dure, pefante &
» noire , femblable & des fcories, qui n'eft
» cependant vitrifiée & caflante qu'a fa fu-
» perficie. ».

M. Henckel conclut de tous ces faits, que
incruftation dont font revétues les parois
intérieures des fourncaux de Saxe, eft une ef-

¢ce de Calamine. Pour la rendre d’'un meil-
eur ufage , on la calcine avant de la réduire
en poudre , aprés quoi on la calcine de nou-
veau jufqua ce qu'elle ne répande plus d’o-
deur arfénicale; il eft encore mieux de la
Laiffer effieurir d’elle-méme 2 Iair : lorfqu’elle
eft en poudre, on en fait le mélange avec
le cuivre & de la poudre de charbon; & le
tout érant mis a la fonte , donne un laiton
tant foit-peu aigre & caffant. On voit au-def-
fus de cette Calamine, dans les fourneaux
contre les parois defquels elle eft appliquée ,
une efpéce de poufliere blanche que les Fon-
deurs , appellent Nikil, & qui n'eft elle-mé-
me que l'efpece de Calamine dont ona parlé
ci-devant. e 5

Leméme Auteurajofite que lapierre Cala-
minaire egmgggmde terre de couleur ,
tantdt jaune , tantot brune, tantdt rougeditre ;
qu'on en fouilleen divers endroits dela Hon-

rie,de l’EfPagne,desIndcs, delaBohéme,de
i Franconie , & de la Weftphalie ; qw'on ne
1a tire pas bien profondémenc de terre; que
fouvent on la ramaffe a la furface méme de
Ia terre, comme & Tfcheren dans la Bohéme

roche Commotau; que la Calamine de Bo-
Eéme fournit d'abord une efpece de vitriol
martial , parce quelle eft mélangée d'une
forte de mine de fer ; qu'enfuite on en retire
de 'Alun par l'analyfe , parce qu'il fe trouve
une Aluniere dans fon voifinage; que les ex-
périences font voir que cette Calamine con-
tient du Zinc : M. Henckel fait enfuite un
examen déraillé des différens noms que I'on
adonnés A cette fubftance , fur quoi il faut
confuleer fa Pyricologie.

Milange & Obfervations fir la Pierre
Calaminaire.
On dit que l'or cémenté avec la pierre

VIRTUAL MUSEUM

ART DE CONVERTIR LE CUIVRE

Calaminaire devient plus hauten couleur;
mais que cémenté avec le cuivre jaune, il
perd fa malléabilicé , 4 caufe de Valliage de
cetee méme pierre. La pierre Calaminaire
pouflée au feu, donne des fleurs blanches.

On dit que la pierre Calaminaire mife en
diftillacion avec deux parties de nitre , four-
nit un efpric pénéerant de couleur jaune ;
que le caput mormuum de cetee diftillation ,
eft d'une couleur verte-obfcure & d'une fa-~
veur piquante ; que fa folution dans l'eau,
prend une couleur verd de pré, qui difpa-
rojt par la précipitation qui s’y fait d'une pou-
dre rouge; que l'efprit de vin mis en digef~
tion fur ce capue mortuum verdicre, en tire
une teinture rouge comme du fang.

Le vinaigre diftillé verfé fur la pierre Ca-
laminaire , devient brun; & évaporé enfuice
jufqua ficcité , laiffe paroitre de petites
éeailles brillantes. L’Huile de tartre verfée
fur cette folution n'y excite aucune effervef-
cence ; mais il fe précipite du mélange une
chaux vive. La Tutie ou la Calamine de Gof-
lar diffoute dans le vinaigre diftillé, lui don-
ne une couleur jaune ; le réfidu de cette dif-
folution évaporce jufqu’a ficcité, eft formé
de petites ¢eoiles fi régulieres que tous les
rayons en font aufli parfaitement diftants les
uns des autres , que fi on les avoit réglés
au compas : I'huile de tarere ne fait poine d’ef~
fervefcence avec cetee diffolution ; mais il fe
faic un coagulum & une précipitation d'une
efpece de chaux blanche. Une livre de Cala-
mine pouflée au feu dans une retorte, ne
Laiffe paffer dans le récipient aucune liqueur.
Si l'on fait l'effai d'un quintal de Calamine
avec le fondant du fer, on n'en recire pas

- un feul grain de fer, & l'on n'obtient qu'une

efpece de feories noires, ce qui femble in-
diquer que cette fubftance ne contient point
du tout de fer ; mais fi lon fond un demi-
quintal de limaille de fer avec fon fondant
ordinaire , 'on obtient un culot de fer qui
pefe’ quarante livres 3 donc il s'eft perdu
pendant la fonte neuf livres + de métal; ce-
pendant fi Yon fond 2 la fois un quintal de
Calamine & un demi-quintal de limaille de
fer, le culot de méral qui en réfulte pefe cin-
quante-fix livres 3 ce qui faic 16 parties
d’augmentation de poids qui paroit venir du
fer contenu dans la Calamine : mais comme
dans cette expérience méme on a éprouvé
une perte réelle, il paroit quon peuc en
quelque facon conclure de-1a que la Cala-
mine contient de caché 16 centiemes par-
ties de fer ; mais cela demande a étre mieux
démontré. Ces obfervations ont été faites
dans le laboratoire de Chymie de Stoc-
kholm : je pourrois en rapporter beaucoup
dautres, fi cela ¢roit néceffaire ; 'ai deffein
de donner 2 part celles qui regardent la pierre
Calaminaire ; je n'en ai rapporté quant i

préfent

{ )
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réfent,, que celles qui font relatives a la fa-
Erique du Cuivre jaune. D'ailleurs la pefan-
teur fpécifique de la Calamine, eft a celle de
Peau, comme 469 eft & 100.

Manicre dont on fait le Laiton en Angleterre.

L'endroit d’Angleterre ol Lon faic le plus
de laiton eft proche Bapeift-Mills , aux en-
virons de Briffol: il y a plus de vingt ans

uel'on y a établi fix manufadtures & trence-
ix fourneaux; mais on n’y travaille pas pen-
dant toute I'année. Les creufets dont on fe
fert font formés avec une argile qu'on tire de
Starbridg; on place dans chaque fourneau
huit creufets qui fervent & deux fontes que
Ton fait toutes les vingt-quatre heures , &
lorfque ces creufets ne peuvent plus fervir, on
acoutume de les caffer & de les réduire en

oudre pour en féparer les petites parties de
aiton qui y font reftées, On met dans chaque
creufet quarante livres de cuivre , & depuis
56 jufqua 6o livres de Calamine, ce qui pro-
duit une augmentation de 16 livres; car le
laiton qu'on obtient aprés la fonte du mé-
lanFe, pefe 56 livres. Dans la fuite du tra-
vail on prend 28 livres de cuivre de rofette,
28 livres de laiton, 14 livres de vieux lai-
ton, quon nomme mitrailles , en Anglois
Sc/u'a_‘/', & 304 35 livres de Calamine. Il y
a un laboratoire d'établi tout exprés pour
éprouver les différentes méthodes de conver-
tir le cuivre en laiton ; il s’y trouve plufieurs
fonderies , des fourneaux d’effais & une ma-
chine mue par un courant d'eau; on s’y fert
d'un marteau pour éprouver la réfiftance

‘oppofe le laiton aux coups dont on le
?rappe avant de pouvoir le caffer; il y a auffi
un poingon pour marquer le laiton : ony
trouve encore une fenderie & une tréfilerie.
On a trouvé une méthode de granuler le
cuivre avant d'en faire le mélange avec la
Calamine; car on a obfervé qu'en projettant le
cuivre dans les creufets, il y a des morceaux
qui enfrent plutot en fonte que d'autres, &

ue la Calamine ne produit pas fon effet,

orfquelle n'eft pas bien m langée 5 Ceft

ourquoi on a inventé un moyen de granuler
re cuivre, afin d’en faire un mélange plus
exa@avec la Calamine; ce qui produit, dit-
on, une augmentation plus condidérable
quailleurs. On granuloit ci-devant le cuivre
en le jettant une feule fois dans l'eau, ce qui
ne fe faifoit pas fans danger pour les affiftans;
aufli a-t-onabandonné cette pratique, & l'on
a en dernier lieu mis en ufage un réfervoir
conftruit de planches, qui a quatre a cinq
pieds de profondeur ; & dont le fond mobile,
qui eft de cuivre ou de laicon, séleve &
s'abbaiffe a volonté avec une chaine; on em-
plit ce réfervoir d'eau froide , & onle cou-
vre avec un couvercle de cuivre percé dans

CALAMINE,

fon milieu d'une ouverture d'un demi-pied
de diametre ; cette ouverture.eft pratiquée
pour recevoir une cuillere de méme diame-
tre : cette cuillere eft criblée de trous; & on
Ienduit avec de l'argille de Staréridg, On
verfe avec d'autres cueilleres la fonte de
Cuivre dans cette cuilliere percée , d'otr le
cuivre fe répand & fe difperfe dans l'eau, ot
fe trouvant faifi par le froid , il fe partage en
gros grains avant de tomber au fond du vaifs
eau : dans les premiers effais que l'on fit de
cette méthode , on dit quele cuivre ne fe
congeloit point , & qu’avant de tomber au
fond , la chaleur de I'eau lui faifoit prendre
la forme de petites lames plates; on a remé-
dié 3 cet inconvénient en verfant de I'cau
froide dans le vaiffeau & mefure que l'eau
chaude s'écoule par un autre c6té; la granu~
latcion faite, on retire le cuivre granulé en
foulevant le fond de métal dont il a éeé parlé
plus haut. On peut par cette méthode gra-
‘nuler & chaque fois 7 poids + de marine , ou
une oz de cuivre: on tient que par cette
pratique on a une augmentation de 20 livres
fur quarante , au lieu de 16 que l'on ebtenoit
autrefois.

On a auffi trouvé une maniere d'exalterla
couleur du laicon par une chauffe qu'on lui
donneavant de le foumettre & I'action des mar-
tinets. On fe fert pour cela d’un fourneau long
&large de 5 pieds en quarré, dont la hauteur
eft de 4 pieds, & vofité intérieurement; les
parois de ce fourneau ont un pied + d’épaif-
feur ; fur les c6tés du fourneau & 2 la naif~
fance de la voiite il y a deux trous par lef-
quels darde la flamme du charbon de terre,
aveclequel on chauffe le fourneau;; ces trous
peuvents'ouyrir ou fe fermer, felon que I'on
a plus ou moins befoin de vent pour entre~
tenir 'adtion du feu. La chappe de ce four-
neau gui a trois ou quatre pie£ de long fur
deuxdelarge, eft conftruite de barres de fer de
fonte de fix a fept doigts d'¢paiffeur, & pofe
fur des roulettes; il y a encore d'autres bar-
res de fer placées dansla longueur du four~
neau & recouvertes d'argille , fur lefquelles
on arrange 'un fur l'autre & deux 2 deux,
les creufets qui contiennent le laiton ; ces
creufets font bouchés de deux couvercles
bien luttés, & on les porte dans le fourneau

ar le moyen d'un levier :il y a au devanc du
ourneau une porte quarrée de fer qui s'éleve
& s'abaiffe avec une chaing; on tienc ainfi
les creufets pendant deux & trois heures &
une chaleur égale & toujours la méme. On
fond chaque année dans cette manufacture
trois cents zonz de laiton,

On a dit ci-devantque la Calamine d’An-
gleterre fe tire d'une mine de plomb , qu'elle
cft en grande partie chargée de ce méeal, &
que l'on en tire beaucoup de I'étranger pous
lufage.

N
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Maniere dont on fait le Laiton & Goflar.

La Calamine fe détache ici de la paroi
antérieure du fourneau ou fe fait la fonte du
plomb & de 'argent; elle eft d'une couleur
grife : on regarde aujourd’hui ancienne
comme la meilleure, quoiqu'on la rejectic
autrefois comme de peu de valeur: elle colite
fept écus; au lieu que la nouvelle nen coiite
que quatre. On commence par la calciner
pour la rendre plus friable avant de la rédui-
xe enpoudre fous la meule; on la méle enfuice
avec 2 parties de poudre de charbon, & l'on
humecte le tout avec fuffifante quantité d'u-
rine, pour en former une péte que 'on garde
pour l'ufage. Les uns difent que Fon verfe
de I'eau fur la poudre de Calamine , & qu'on
Y'en imbibe pendant une heure pour la méler
enfuite avec du charbon réduit en poudre
fine, & que 'onarrofe en méme temps ce mé-
lange avec del'eau, danslaquelle on I'agice :
dautres difent, qu'au lieu d’eau, on fe fert
d'urine, 2 laquelle on méle un peu d'alun, ce
qui donne au laiton une trés-belle couleur,
& que l'on ajofite un peu de fel dans le mé-
lange des deux poudres que Fon met enfuite
de nouveau. Les creufets dans lefquels on
fait la fonte , font formés avec une argille de
trés-bonne qualité, qui fe trouve dans le voi-
finage. On prend pour les faire , une partie
d'argille qui n'aic pas encore été calcinée, &
deux parties de poudre, faite avec de vieux
creufets caflés ; on met ce mélange dans un
moule qui a trois pouces de diametre dans
fon fong » quinze pouces d’ouverture , vingt
& un pouces de profondeur, & deux pouces
Q’épaiﬁ':ur; on agite fortement ce mélange
‘pendant quatre ou cing heures, jufqua ce

Wil ait acquis une confiftance convenable.
iorfque les creufets font moulés, on les en-
duit intérieurement avec une efpece de fable
rouge réduit en poudre,

Llintérieur du fourneau eft conftruit avec
dela méme argille, & on lui donne aufli un
pareil enduic. Il y a fept creufecs du calibre
quon vient de dire, qui contiennent en tout
9o livres de matiere ; ils durent trois ou quacre
mois ; on met a chaque fonte fepe creufecs
dans le fourneau, & on les emplit chacun
également d'un mélange faic de trente livres
de cuivre de rofette , de 40 a 45 livres
de Calamine , & du double de poudre de
charbon : il y a un huitiéme creufet qui refte
vuide, On commence par chauffer pendant
quelque tems les creufets avant de les em-
plir du mélange dont on vient de parler; on
met dans chacun d’eux, d’abord huit livres
& demie de poudre de Calamine, enfuite huic
Yivres de cuivre de rofette ; & lonajofite par-
deflus la poudre de charbon ; on replace en-
fuite les creufets dans le fourneau a quelque
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diftance les uns des autres, & on les y pofe
fur des briques ¢levées d'un pied & demi au-
deflus du plancher du fourneau. Apres que la
fonte a duré neuf 2 douze heures , on retire
d'abord le creufet qui eft vuide , & on le tient
quelque temps dans un lieu chaud avant d'y
verfer toute la fonte des fept aucres creufets;
mais avant cela on examine & différentes fois
file métal eft bien exa&tement fondu. On fe
fert dun inftrument de fer pour remuer le
méral en fonte, afin d’en détacher & réduire
en écume toutes les impuretés que Pon ra-
méne fur les cotés , & que 'on enléve avec
une fpatule; cela fait, on coule le méeal en-
tre deux pierres de grais, pour lui faire pren-
dre la forme d'une table quarrée de I'¢paif-
feur & peu-prés d'un pouce, & qui pefe 93
livres; d’ouil fuitqu'il ya trente-deux livres 5
d'augmentation au quintal. On coule aufli

uelquefois le laiton en plateaux ronds fort
zpais , que l'on agite avec une efpece de fpa~
tule de bois, pendant qu'ils font encore en
fonte; ce qui rend le laiton d’un plus beau
jaune , tant 4 Pextérieur que dans fa frac-
ture. On fait quatorze fontes toutes les fe-
maines , ce qui donne chaque femaine 374
livres de cuivre jaune. Ceft de Lauterbourg
de la Heffe & du Comté de Mansfeld gc
T'on tire aujourd’hui le cuivre, dont on fait
le laiton ; on en tiroit aufli autrefois de trés-
bon de Suede. Mais le cuivre dont on a fé~
paré l'argent, n'eftpas bon 2 cet ufage,
caufe du plomb qui 8’y trouve mélé. Il y a
ici trois x dans cette facture ;
chaque fourneau a {ix pieds de profondeur,
& fon fond fix. Pieds de diametre, fon ou-~
wverture fupérieure eft d'un pied & demi : les
fourneaux de Goflar ne font pas {i profonds
ni filargesdans lebas, Txe ceuxde Suede; ces
derniers approchent plus par leur forme de
celui de cones tronqués ; ceux de Goflar fone
plus évafés par le haut: on a obfervé en Suede
que la fonte fe fait mieux dans des fourneaux

ui font plus profonds , parce que 'a&tion du
eu y eft plus forte que dansles autres ; d'ail-
leurs on a obfervé encore que le laiton de
Golflar n'a pas dans fa fraéture la couleur
dorée des autres laitons, 2 moins qu'il n'ait
été fondu avec un feu de bois.

La Calamine de ce pays ne fe méle plus
aujourd’hui qu'avec les fcories du laiton , afin
d’éviter a frais; parce que I'on a reconnu
qu’elle ne donnoit pas autant d’augmenta-
tionde poids, & ne fe méloic pas (i bien, lorf~
qu'onajoitoit de la micraille dgms lemélange.

M. Lohneis décrit aufli de la maniere fui~
vante le procédé de Goflar, qu'on pratique &
Bundtheimb & un mille de Goflar, & a Ifem~
bourg dans la Forét noire. La Calamine que
Pon y emploie fe tire des fourneaux dans lef:
quels fe fait la liquation de la mine de plomb
contre les parois defquels elle s'accache de
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Pépaiffeur d'un pouce; dans d’autres lieux, on
fe fert de la Calamine d’Aix-la-Chapelle, qui
eft jaune & grife, & qui colore le cuivre en
jaune. On doit d’abord faire choix de la Ca-

mine de Goflar, avant de la calciner & de
1a réduire en poudre fous la meule: on méle
une partie de cette poudre avec deux parties
de pouffiere de charbon , & I'on verfe fur le
mélange un feau d’eau ; on tient le tout en
repos pendantune heure, l?our que Peau pé-
netre bien la poudre que I'on agite en tour~
nant ; on prépare A chaque fois ce quiil faut
de Calamine pour deux fourneaux, qui font
conftruits de terre & de forme ronde , & dans
lefquels on infinue le vent avec des foufflets:
on met huit creufets dans chaque fourneau ,
8con les en retire lorfqu'ils font chauds, pour
mettre dans chacun huic livres + de Calami-
ne & huit livres de cuivre;on replace enfuite
les creufets dans le fourneau ou on les tient
expofés pendanc neuf heures & un feu trés~
violent, on fouleve le couvercle d’un des
creufets pour reconnoitre quand la matiere
eft en une fufion parfaice , que l'on continue
encore pendant une heure, on enléve enfuite
le creufet , & fi lon veut avoir le laiton en
fingot, on le coule tout entier dans une ef-
pece depuifare, & lorfqu'il eft encore chaud,
on le caffe par morceaux , de maniere cepen-
dant que tous ces morceaux demeurent bien
unis les uns conere les autres , par-la, le laicon
a dans fa fraure une couleur trés-jaune; fi
Ton en veut faire des uftenfiles & des vafes,
on coule la fonte dans un moule formé de
deux pierres, & l'on a par-la une plaque de
cuivre jaune qui peut s‘étendre & samincir
aumoyen desmartinets, & fe tirer 4 la filiere.
Quelquefois on bat le laiton au marrinet une
feconde fois loxfqu'on veut en exalter la cou-
leur, ce qui eft cependantaffez inutile. Il faut
fcavoir que le cuivre augmente de poids dans
1a fonte : car {i lon a mis dans les creufets 55
Tivresde cuivre, aprés douze heures de temps,
il eft ordinairement au%menté jufqua 9o li-
vres, en forte que les 14 fontes quife font dans
une f{emaine produifent trois cents trente-

uatre livres de laiton. Quelques-uns préten-
gent que la Calamine de Goflar donne plus
Jdaugmentation que la Calamine que l'on
fouille dans les mines; mais quelle rend le
laiton d'une couleur grife dans fa caffure ,a
moins que Pon n’ait fait la fonte avec du feu
de bois.

1l faut encore obferver que I'on ne tire
point dailleurs rien de ce qui eft néceflaire
pour la fabrique du liton , mais que l'on
trouve dans le pays méme tout ce qu'il faue
pource travail, comme de l'argille pour conf
truire les fourneaux 4 un mille de diftance ,
de trés-bonne argille blanche & trés-graffe &
que Pon y fait la maniere de la corroyer;
on y trouve auffi de Ja Calamine, comme il

a été dit plus haut, des pierres de grais pour
former les moules , mais qui ne durent a la
vérité pas long-tems; il y a aufli du cuivre,,
mais il eft befoin de le méler avec d'autre
cuivre pour en faire une quanticé fuffifante,,
ou bien d’en faire venir d'autre du voifinage.

Marnicre dont on fait en Suéde le change-
ment du Cuivre en Laiton,

La Calamine dont on fe fert en Suéde,
vient en partie de la Pologne, en partie de
la Hongrie ; on faifoit autrefois grand nfage
de la Csalamine d'Aix-la-Chapelle ; on s'eft
aufli fervi de celle d’Angleterre ; mais on a
reconnu qu'elle néeoic pas d'un meilleur
ufage & ne faifoit pas plus de profit, ce que
P'on attribue au plomb dont elle eft chargée.
La Calamine d'Hongrie eft plus blanche &
plus pefante que celle:da Pologne, qui eft
aufli plus brune, ce qui paroie encore mieux,
lorfquelle eft réduite en poudre. La Cala-
mine d'Hongrie augmente davantage le
poids du cuivre que celle de Pologne ; mais
celle-ci faicun laiton de meilleure qualité, en
ce quiil eft plus tenace & plus malléable : ce-
pendant la Calamine d'Hongrie fait auffi de
trés - bon laiton. Aprts layoir calcinée &
mife en poudre , on la tranfporte en Suéde 5
elle eft d'une couleur blanche quelle n’as
voit pas avant la calcination ; mais on la
calcine de nouveau, pour la remettre en
poudre ; cette nouvelle calcination fe faic
fous la voiite d’un fourneau qui eft quarté
en dedans, & dont chaque c6té a huit pieds
de largeur fur cing de hauteur ; l'entrée du
fourneau eft fur un des cotés, & fe ferme
avecune porte de fer, le foyer eft en-deflous,
& répand fa chaleur fous la vofice par deux
ouvertures. Le plancher du fourneau eft fait
de briques, & fert & receyoir la- Calamine
pour la calciner de nouveau : on la tranf-
porte de-la au moulin, pour la réduire en
poudre, ce qui eft trés-£ﬂicile 5 quand elle
n'a pas éeé bien torréfiée auparavant ; fi la
poudre eft trop groffiere , on ne la croit pas
rropxe a étre mélée avec le cuivre. Les meu-
les du moulin fonc pareilles a celles des mou-
lins ot on moud l'orge & le froment.

Le fourncau dans lequel on fond le mé-
lange du cuivre & de la Calamine a la forme
dun cone tronqué, Ceft-a-dire, quil eft
rond dans toute fa longueur ; mais plus lar-
ge dans le bas: il a trois pieds ou trois pieds
& demi de haut & un pied trois pouces de
diametre; il eft conftruit en entier de bri-

ues faites de pure argille, pareille a celle
ge France. Il eft garni dans fon fond d'une
rille de fer enduite d'argille par-deflus &
ﬁans tout fon contour; les barreaux de fer
done cette grille eft formée, laiffent dans
leurs intervalles fept 3 huic ouversures defli-
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nées & donner paflage 2 lair extérieur qui
doit exciter l'attion du feu, Pouvercure fu-
péricure du fourneau eft bordée d'une ban-
de circulaire de fer, dans laquelle s'enchiffe
un couvercle de terre argiﬂe » percé dans
fon milieu d'un trou que Fon ferme & vo-
lonté , tantdt entier , tantdt & moitié , tantdt
en partie feulement, fuivant le degré de feu
dont on a befoin, comme il fera dic dans la
fuite. Le foyer ou fourneau inférieur a deux
pieds de haut, fur fix ou huic de longueur,
& quatre pieds de largeur, fon ouverture
antgrieure eft d'un pied & demi de haut, &
fe ferme & moitié avec des pierres ou des
briques : il y a en dehors une vofte trés-lon-

ue, avec une ouverture dans fon milieu.

lya twois pareils fourneaux dans chaque
manufa&ture , & ces fourneaux ainfi conf-
truits peuvent fervir pendant vingt & méme
trente ans.

Le couvercle de l'ouverture fupérieure
du fourneau ferc a régler & a gouverner la
chaleur. Car plus on tient cette ouverture
fermée , plus la fonte fe fait lentement ,
parce que la chaleur eft moins forte ; moins
au contraire cette ouverture eft bouchée,
plus eft grande Pa&tion du feu , & par confé-

uent plus la fonte fe faic promptement; en-
orte que la chaleur eft dans fa plus grande
force , lorfque l'ouverture eft entiérement
débouchée. Si 'on ferme en entier Pouver-
ture, on voit aufli-tot le charbon fe noircir,
& la chaleur fe rallentit peu & peu, elle fe
conferve cependant affez pour durer plu-
fieurs jours & méme une femaine entiere
fans confumer beaucoup de cba;bon.-ll eﬂ:

indifférent que l'ouverture inférieure du

fourneau foit plus ou moins fermée ; on pré-

tend cependant que cela n'augmente pas
Pintenfité de la chaleur. Les trous dont eft
percé le fond ou plancher du fourneau,, peu-
vent auffi fervir 2 régler les degrés du kgu 5
car s'ils font en trop petit nombre, ou trop
petits , ou s'ils viennent & étre bouchés par
du charbon ou par des cendres , le fourneau
fe refroidit, & la chaleur ne parvient pas au
point néceflaire pour produire la fonte. Au-
trefois le fond des fourneaux n'éroic percé
ue de neuf trous & I'on mettoit fept creu-
ers dans chaque fourneau ; aujourdhui il y
a onze trous dans le fond du fourneau, &l'on
emploie neuf creufets a la fois pour chaque
fonte. On juge du degré de chaleur par la
couleur plus ou moins noire des charbons qui
brulent dans le fourneau, car plus ils noir-
ciflfent & moinsils donnent de chaleur.
Lorfque la fonte eft bien écablie dans
toute fa force, & que le couvercle du four-
neau eft fermé en entier , on obferve que la
flamme qui s'échappe par le petic trou d’en-
haut , eft trés-blanche;; fi cette lamme vient
a g'éeeindre , on voit parojtre a fa place une
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fumée blanchécre & tranfparente , qui fort
par ondes & qui prend feu de nouveau, &
produit une flamme blanche fit6t quel'on en
approche une fpaille allumée, ou un peu de
cendre embrafée de Calamine; la Hamme
dure jufqu’a ce que la matiere en feu que 'on
a plongéedans la fumée, foit éteinte & com-
fumée , mais elle ne prend point feu i l'aide
du charbon dont on lui faic éprouver le
contact,

Les creufets fe fontavec une argille grife,;
pareille & celle qui fe trouve en France &
qui réfifte parfaicement au feu le plus vio-
lent ; celle qui eft blanche n'eft pas de fi
bonne qualité, parce qu'elle eft molle &
gluante, comme l'argille ordinaire : en reti-
rant les creufets ou les briques de leur mou-
le, on les expofe aufoleil pour les faire fe-
cher ; mais il faut prendre garde quil ne
tombe de I'eau deffus ou qu’i%s ne refroidif-
fent trop promptement avant d'éere parfaite-
ment fecs, ce qui les feroic fendre fur le
champ. Ces fortes de creufets durent ordi-
nairecment huit ou dix femaines , & fouticn~
nent pendant tout ce temps l'action d'un few
trés-violent. Lorfqu'on les retire du four-
neau ils fontun é)eu ramollis; C'eft pourquoi
il eft néceffaire de les laiffer repofer pendant
quelques minutes , pour qu'ils reprennenc
leur dureté , & puiffent écre élevés avec les
tenailles fans danger. Ces creufets qui n’au-~
roient pris quune couleur blanche dans le
feu, font, aprés avoir fervi & la fonte du lai-
ton, d'une couleur bleue, qu'ils ont tirée tant
de la Calamine que du Cuivre de rofette.
Tous les creufets ne font pas formés d'ar-
Fﬂle e faic entrer quelquefois avec:

ille dans la pite dont on les compofe ,
de la poudre faite de vieux creufets ufés &
caflés. Quand un creufet vient a fe fendre
pendant Popération de la fonte , on voit for-
tir par les fentes, des flewrs blanches que
Pon vend aux Apoticaires, fous le nom de
Nikily elles font femblables aux fleurs de
zinc, quoiqu'on les appelle des fleurs de
Calamine. ?)n retient encore & l'on ramafle
ces fleurs par le moyen de creufets de fer
percés dans leur fond & que l'on tienc ren-
verfés au-deffus de la flamme, pour rece-
voir les fleurs qui s'en fubliment & sacta-
chent & leurs parois. Le creufet fendu de-
vient noir & Pnroir comme pénéeré jufqu'a
la moitié de I'épaiffeur de fes parois par le
laiton qui s'eft infinué dans l'argille.

Pour commencer le travail de la fonte, on
met d’abord dans les creufets quelques mi-
trailles ou rognures de laiton : lorfguelles
font fondues, on retire les creufets pour y
ajoiiter une plus grande quantité de giton s
& par deflus, un mélange de Calamine & de
charbon en poudre. On place fur cette cou-
che le cuivre de rofecte coupé par mor-

ceaux ,
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ceaux , on met par deffus une nouvelle cou-
che du mélange des poudres de Calamine &
de charbon ; Fon ajotite enfuite alternative-~
ment du cuivre & de la Calamine, jufqu’a ce
que les creufets en foient tout-a-fait remplis;
Ton a grand foin de bien fouler la poudre,
& de la faire encrer 4 force , pour qu'il ne
refte aucun vuide : on arrange le cuivre par
couches horizontales dans le bas des creu-
fets ;5 mais dans la partie fupérieure on I'en-
fonce perpendiculairement dans la Calami-
ne mélée de charbon, ce qui fait qu'il entre
prés du double pefant de cuivre dans le haut
que dans le bas des creufets : les proportions
du mélange pour chaque creufet, font de
quarante-fix livres de Calamine, fur trente
Tivres de cuivre de rofette, & vingt ou
trente livees de cuivre jaune; d’autres difent

nant la matiere fondue ?u’ils contiennent ,
afin que le mélange en foit bien égal dans
toutes fes parties ; on verfe aprés cela la
fonte de chaque creufet dans le creufee vui-
de que l'on avoit réfervé pour cet ufage, &
placé dans le milieu du fourneau; & lorf-
welle eft ainfi toute raffemblée dans ce
eul creufet, on la coule en une table épaiffe
dans un moule formé de deux pierres , dont
il fera parlé dans un moment. Pendant touc
le temps qu'on verfe le laiton en fonte , on
en voit s'élever continuell
blanche toute femblable & celle du zinc, la
méme chofe arrive lorfqu'on agite & remue
la fonte dans les creufets , en forte que le
moindre mouvement fuffit pour enflammer
cette matiere. Maisj'ai remarqué que la cou-
leur de la flamme differe fuivant lefpece

que ces proportions (appar dans
%uelqu’autre abrique) font de 6o livres de

alamine , trente livres de laiton, & qua-
rante livres de rofette. Pour avoir un laiton
qui foit de la couleur jaune tirant un peu
fur le blanc qui lui eft propre, il faut de
toute néceflicé ajoticer de la mitraille ou
vieux cuivre jaune dans la fonte, fans quoi
le laiton conferve trop de rougeusr , cleft
pourquoi lorfqu’on manque de micraille, on
emploie & fa place du laiton neuf. Quand les
creufets fone pleins du mélange fufdic, on
en place d'abord un qui eft demeuré vuide
au cencre & fur le fond du fourneau, & on
arrange enfuite les autres circulairement au-
tour de ce premier ; de maniere que les ou-
vertures du fond du fourneau n'en foient
point bouchées ; on met alors & 'on allume
ce quiil faut de charbon , pour encrecenir un
feu modéré pendant neuf heures de fuice ,
apres lefquelles on remet du charbon une
feconde fois pour achever la fonte qui doit
durer encore cing heures , ce qui fait qua-
torze heures en tout pour quelle foic dans
toute fa perfeltion ; autrefois la fonte ne du-
roit que douze heures; mais I'expérience a
appris que le laicon devenoic meilleur en le
tenant en fonte pendant deux heures de
plus. Pendan les huit premieres heures, on
tient  Pouverture fupérieure du fourneau
prefquentiérement fermée,, afin d'empécher
que les creufets ne fe rompent & ne fe refen-
dent , ce qui ne manqueroit pas darriver fi
la chaleur étoit trop forte d'agord 5 & n'éeoit
pas conduite & augmentée par degrés: on
connoic qu'elle eft trop forte , lorfqu'il ne

aroit pas de flamme autour des creufets; &
Fon connoit qu'elle eft foible , lorfque Ia
flamme , tant celle qui leche les creufets,
que celle qui fort du fourncau, eft chire &
verdicre. La fonte érant finie, on laiffe le
tout en repos pendant une heure , on retire
enfuite du fourneau les creufets 'un aprés
Tautre,, & l'on remue fortement en tour-

CALAMINE,

diffé de la Cal won emp

pour faire le laiton: 2 Goflar la couleur de
cette lamme eft blanche ; mais mélée, tan-
tot de bleu, tantét de verd. Les pierres dont
eft formé le moule dans lequel on coule le
laiton qui eft en fonte, ont cing pieds de
long , fur une largeur de deux pieds & demi
ou trois pieds , & elles ont 10 3 11 pouces
d'épaiffeur ; elles font affujetties & retenues
en place par des barres de fer trés-groffes,
de maniere cependant que le moule qui ré-
fulte de leur affemblage, peut, a I'aide de
poulies, étre foulevé en roulant fur les gonds
auxquels il eft fermementattaché. On a foin
de tenir ce moule couvert d'une étoffe de
laine groffiere , pendant tout le temps qu'il
ne fert pas. Les pierres qui le forment doi-
vent étre enduites intérieurement d'argille
détrempée ; mais lorfqu'elles font erop dures,
il eft impoffible de leur appliquer cet enduit :
ceft pourquoi on choific pour cet ufage des

pierres qui ne foient ni trop dures ni trop:

molles , dont le grain paroit écre un fable
femblable 2 celui dont eft compofée la pierre

de grés ordinaire.Comme on n'eft pas encore.

parvenu jufqu’ici 2 tailler en Suéde de cette
efpéce de pierre,, on les fait venir de France;
le prix des deux pour faire un moule, revient
a7 a 800 florins d’Allemagne. On a effayé
aufli de jetter le laiton en fonte dans des
moules de fers mais cela n'a pas réuffi,
Farce que le fer neft pas propre a recevoir
‘enduitargilleux, & que faute de cet enduit,
la fonte s'arréte & fe fige avant d'avoir pu

énétrer jufqu'au fond du moule. Joint a ce~
ra, que la furface du laiton qu'on retire de ces
moules eft inégale, raboteufe , & remplie de
foufBures. Les moules de pierre , lorfqu'ils
font de la meilleure qualité , peuvent durer
quatre ou cing ans, celles qui font d'une qua-
lié inférieure , ne durent que trois ou tout
au plus cing mois; mais lorfquelles font
d'un grain trop fin ou trop peu li¢ , la vio-
lence du feu les fait bientot caffer ou les

(0]
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calcine & les mee hors d'état de fervir.

Le produit du travail que I'on vient de
décrire, eft de 120 2 140 parties de laiton
pour cent parties de cuivre de rofette qu'on
aemploy¢ , augmentation dont la différence
dépend de la qualité de la Calamine dont on
seft fervi. Six fourneaux peuvent fournir
tous les ans quatre cents poids de marine en
laiton, pour la fabrique defquels on aura
confommé douze outreize cents quintaux de
Calamine, dont le quintal cofite douze flo-
rins de cuivre : dordinaire 60 ou 64 parties
de cuivre de rofecte , rendent ou fourniffent
quatre-vinge-dix parties de laicon.

Ce qui refte de Calamine en poudre em-
brafée paroit coulant comme de l'eau, & eft
d'une couleur rouge dans le feu; fi on le
jette dansun puits & qu'on I'y agite, il fe
meut avec tant de rapidité, s'éleve & s'élan-
ce fi imslétueuﬁzment, que fes parties les
glus groffieres imitent par leur courant, la

uidité d'un liquide trés-fubtil.

On prétend que la Calamine de Goflar
auﬁmente davantage le poids du cuivre, que
celle qui vient d'autres endroits. Il y a des
efpéces de cuivre quil eft trés-difficile de
convertir en laiton , parce quils ne font pas
propres a recevoir l'alliage de la Calamine ,
tel eft le cuivre qui contient beaucoup de
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pas affez chaud lorfqw'on Pamincit avec les
martinets, ou en le faifant paffef aulaminoir,
il devient caffan fur le champ, & il refte cafe
fant fi Fon ne le faic pas chauffer de nou-
veau; il n'y a que le feu qui puiffe lui faire re-
prendre fa malléabilicé & fa ténacieé; il ar-
rive la méme chofe au cuivre rouge, a l'or
& a largent, lorfquon lamine ces métaux.
On forge aufli le laiton en grandes plaques
avec le marteau , pour en fabriquer des uf-
tenfiles de cuifine & autres; le laiton peut fe
traicer 4 cet égard comme le cuivre & le
fer, on en raffemble & P'on étend ainfi tout
a la fois fous le marteau, dix, vingt & méme
jufqu’d trente feuilles réunies & pliées les
unes dans les autres. On divife encore les
lames ou feuilles de laiton en de plus petites,
avec de grandes cifailles, pour en faire du
fil de laiton, par le moyen d'une Machine
quon appelle IPreﬁIiere; (elle eft décrite dans
le Mémoire de M. Gallon); mais il eft bon
d'obferver qu'avant de tirer le laiton en fil,
onle fait chauffer dans un fourneau fait ex-
prés, au fortir duquel on I'éeeine dans du fuif
fondu pour le paffer 2 la filiere, dont les
trous fone aufli enduits de fuif : & chaque
fois qu'on retire le fil , on le chauffe de nou-
veau avant de le repaffer par la filiere , &
cette manceuvre fe réicere jufqu'a fept fois 3
&

fer, tel eft aufli celui qui contient L p
de plomb, & qui refte aprés qu'ona coupellé
Pargent , pour en féparerle cuivre qui lui
éroit alheP Tout cuivre qui n'eft pas bien
pur & dépouillé de toutes matieres héeé-
rogénes, s'unic difficilement avec la Cala-
mine ou avec la Tutie.

Apres que le laiton a été jetté en moule
& coulé en grandes tables, on le coupe &
on le divife en lames de quatre pieds + de
longueur & de deux pouces de largeur. On
porte énfuite ces lames ou verges de laiton
dans un autre endroit pour les amincir en
les faifant paffer entre deux cylindres d'acier
quiont chacun un demi—gicd de diametre , &
qui tournent fur eux-mémes par limpulfion
qu'ils reoivent de deux roues que fait mou-
voir un_courant d’eau. Mais avant que le
laiton foit parfaitement laminé , on le fait
chauffer jufqud neuf reprifes différentes ,
cing fois a fa premiere fortie du laminoir
& fi 'on mangquoic 3 cette pratique, a cha-
que fois il fe romproitaifément & fe fendroit,
fur-tout dans les angles. On I'amincit ainfi
jufqua ce qu'il ait acquis fepe aunes de lon-
gueur , alors on le frappe & coups de mar-
teaux, pour rendre fa furface unie , & effacer
toutes les inégalités qui s’y trouvent. Les
cylindres donc on vient de parler fone faits
de fer forgé , & arrondis au tour ; mais ils
ne durent pas plus de deux, trois ou quatre
jours , fans avoir befoin d'écre reforgés & ar-
zondis au tour de nouveau. Si le laicon n'eft

elle eft abfc flaire, parce que fi
Ton n'avoit pas foin de chauffer le fil de lai-
ton, il fe calFeroit aveclaplus grande facilité.
Pour revenir aux pierres de grés done eft
formé le moule dansfe uel on coule la fonte
de laicon, & que I'on %ait venir de France ;
Ceft eﬁrcx:he une petite ville de ce Royaume,
;PP lée Bazouge , diftante de neuf mille de
- Malo y quon travaille cette pierre , dans
un grand terrein marécageux de(?éché depuis
long-tems, & environné de montagnes, def-
quelles on tire la pierre en queftion : apres
avoir fouillé 2 une eertaine profondeur s on
reconnoit aufli-tot  linfpetion feule des
grains de fable qui compofent la pierre, fi
elle eft bonne ou non exploiter ; ce genre
de pierre eft quelquefois de couleur grife &
blanche , quelquefois de couleur brune, &
eft parfemée de particules de Mice : on re-
garde comme la meilleure 5 celle qui eft la
plus tendre ou la moins dure. Pour détacher
cette pierre apres lavoir taillée & coupée
dans la carriere méme, on fe fert de coins
& de leviers de bois que I'on place & lentour
dela dPiegre 5 on emploie pour ce travail, de-
Euis ix julqu’a feize coins , qu'il faut chaffer
ien également & & petits coups, afin que
la pierre quitte comme d'elle-méme » & fe
{épare de la carriere tout d'une piéce , autre-
ment elle s'éclate & fe brife par morceaux :
on finit par lui donner le poli. La meilleure
efpece fe connoft 2 la couleur brune de fon
grain. On la nomme dans le pays picrre de
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Moule 5 ces pierres ont ordinairement cing
pieds de long, fur deux pieds & demi 4 trois

ieds de largeur,, & elles fonc épaiffes de dix
g onze pouces; on en coupe cependant de
moins grandes. On trouve encore de cecte
méme efpéce de pierre aux environs de la
ville de #re en Normandie , & elles font
beaucoup plus recherchées, parce que leur
furface eft mieux polie, & ne liffe paroitre
aucuns traits qui occafionnent fouvent la di-
vifion du laiton en petices lames ou écailles.

Maniere dont on  fait le Laiton a Graslits.

v

On fond dans ce pays douze cents quin-
taux de cuivre parannée, que lon y conver-
tit en laicon; cette manufaure de cuivre
jaune eft dans le voifinage de la ville : il ya
quatre fourneaux , une ufine dans laquelle on
bat les tables de laiton avec des marcinets 5
pour les étendre & en former des plaques ,
& une wréfiliere pour tirer les plaques en fil
de laiton, aprés Fes avoir coupées; le travail
fe faic fuivanc la méchode ordinaire. On y
emploie de la Calamine qu'on tire de Nu-
remberg, de Pologne & d’Angleterre : on
ne coupe point ici le laiton comme ailleurs
avec des cifailles; mais on fe fert pour cela
d'une efpece de fcie : trois de ces fzies jointes
enfemble peuvent s'employer, fi I'on veut,
de maniere que par ce moyen on coupe en
méme temps toucala fois 2 ou 3 plaques de lai-
ton, ce qui épargne, dit-on, bien des frais : les
marteaux font garnis de cercles de fer, ce qui
faic quiils durent trés long-temps : les pierres
de grais dans lefquelles on moule la fonte

cendres , & de plus une ouverture pour in-
troduire le bois que I'on y allume,, & qui eft

lacé fur des traverfes de fer ; la lamme s'¢-

eve & pénetre par un trou d'un pied en
quarré dans le foyer ou elle fe réfiéchit &
circule a lentour des creufets qui y font
arrangés; le foyer eft élevé de terre de trois
pieds; il eft long de 5 pieds & large de 3
pieds +; il eft recouvert d’'un déme ou d'une
voiite quia trois pieds d'élévation i l'ineé-
rieur , & qui eft percé fur les cotés de cing
trous ou regiftres pour faciliter le cours de
Tair qui anime la flamme ; les douze creufets
dont on a parlé & qui font placés fous cette
volite , réliftent & I'adtion du feu continué
fans interruption pendant cing, fix , & méme
fept femaines, & un pareil fourneau dure or-
dinairement foixante ans, fans avoir befoin
daucune réparation ; il eft revétu intérieure~
ment d'une argille qui tient bien au feu, &
les briques dont il eft conftruit font formées
de la méme argille.

I1 y a dans la méme manufa@ure deux de
ces fourneaux, I'un plus grand , qui contient
douze creufets, dans lefquels on fait la pre-
miere fonte ou la fonte groffiere du laicon, &
un fecond qui ne contient que dix creufets,
dans lefqujs on met le laiton en fonte une
feconde fois, pour le rendre plus })ur & le
couler tout de fuite en tables : en dehors du
fourneau eft fufpendu un levier de fer auquel
eft attachée une chaine de fer qui porte A fon
extrémité un crochet triangulaire aufli de
fer, dans lequel eft engagée g"llme fagon mo-
bile & retenue en équilibre , une grande te-
nailrle de fer, qui fert & retirer les creufets

de laiton , font apportées du Poigriand , ot
on les fouille dans des carrieres proche le
bourg de Ribberfgrin. Elles font épaiffes
d'un pied §, larges de 2 pieds 9 lignes, & lon-
guesde 4 pieds un pouce+; elles durenc ordi-
nairement trois & quatre ans, & méme quel-
quefois fix ans; elles font d’un grain moins
compa& & moins gros que celles qui vien-
nent de France : les creufets fone faits d'une
argille jaune qui fe fouille en Bohéme,, prés
de Wildftein ; mais ils ne durent pas plusge
fix ou fept femaines , & quelquefois moin:

Fourneaux pour la fabrique du Laiton bra-
blis @ Ochran dans le Tirol.

Ily a2 Ochran dans le Tirol une fabrique
de laiton ; la fonte s’y faic avec du bois, &
non pas avec du charbon. On place douze
creufers & la fois dans le fourneau, au lieu de
fepe, & Pon répete la fonte de douze heures
en douze heures. Le fourneau a une forme
ovale ; falongueur eft de neuf pieds , fa lar-

eur de fept pieds % en dehors & fa hauteur
ﬁe fix pieds + dans le bas; au-deffous de ce
fourncau eft un cendrier pour recevoir les

u Chacun de ces creufets contient
quatorze livres L de cuivre de rofecte & huic
livres de Calamine; mais il faut obferver que
le quintal de ce pays eft de 140 livres. %)n
fond tous les ans dans cette manufadture
1750 quintaux de laiton de trés-bonne qua-
lieé. On ne jette point ici le laiton en moule
entre deux pierres, comme cela fe pracique
ailleurs ; mais on le coule fur un plateau de
fer , auquel on a donné un enduit avec de
largille détrempée dans Ieau ; chaque cou-
1ée forme trente & une lames minces ou ba-

uettes de métal qui péfent chacune quatre
Evres £ 4 on amincit encore aprés ces lames
avec le marceau; on les coupe enfuiite, & on
les tire 2 la filiere.

Maniere dont on convertit le Cutvre en
Laiton, dans d autves endroits.

11 y a auffi proche de Hambourg une ma-
nufadture de laiton ; la Calamine que l'on y
emploie , fe tire d’Aix-la-Chapelle au-def-
fus de Bréme , & de Pologne au-deflus de
Lubee. On y jette en moule toutes les douze
heures, une table épaiffe de laiton , du poids
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de 75 livres, qui porte dix-huic pouces de
large , fur une trés-grande longueur: c'eft de
Bréme que l'on fait venir les pierres dont
eft formé le moule. On a effayé de fubfticuer
le fer aux pierres, pour la conftru&ion du
moule ; mais le laiton qu'on ena retiré , avoic
la furface route raboteufe & inégale. Le char-
bon dont on fe fere dans cette fabrique, eft
fait avec du bois de chéne ou de hétre , &
Toa n’y fond que dans un feul fourneau.

Aux environs de Lubec on fondoit dans
quatre fourneaux , du cuivre de Suéde en
laiton , par la méchode ordinaire ; & l'on
ajofitoit comme ailleurs , du vieux laiton
dans la fonte. Jignore fi cette Manufalure
fubfifte encore. Z

A Stollberg prés d'Aix-la-Chapelle, on a
établi plufieurs fourncaux pour la fabrique
du cuivre jaune, parce que la pierre Calami-
naire-fe trouve dans ce canton prefque fous
la main, aufli-bien que les pierres de grés
pour les moules. L’arFille s’y apporte de Na-
mur , & on la méle avec celle que l'on
fouille fur le lieu méme , & dont la couleur
tire fur le jaune ; le travail fe faic felon la mé-
thode ordinaire.

Il feroit inutile de faire I'énumération
d'un grand nombre d’autres endroits ou I'on
change le cuivre en laiton : il fuffic d’ajoiiter
ici ce que Barchufen dic de la fabrique du
cuivrejaune. Voici fes propres paroles: « Le
cuivre jaune dont on fe fert aujourdhui,
eft un compofé artificiel qui fe grépare en
mélant enfemble une partie de cadmie
foflile , ou de celle des fourneaux qu'on

11 dinai Pierre Calaminaire
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artie de fel commun; on humede ce mé-
ange avec fuffifante quantité d'ean ou d’u-
rine , pour en former une péte que 'on def-
feche enfuite ; les Fondeurs emploient ordi-
nairement pour ce travail , huic creufets affez
grands pour contenir chacun huit livres de
cuivre de rofette , & cing livres trois quarts
de Calamine; ils difpofent par couches al-
ternatives dans ces creufets, les lames de
cuivre & le mélange qu'on vient de décrire
réduit en poudre ; & apr(‘:s avoir recouvert
ces creufets, ils les tiennenc au feu pendanc
neuf heures de fuite , ils augmentent le feu
fur la fin & le donnent trés-vif jufqu’d ce
qu'ils appergoiventune fumée jaune fortir par
les jointures des couvercles, alors ils cou-
lent le méal qui fe trouve du poids de go li-
vres; ainfi les 64 livres de cuivre de rofette
qu'ils onc employé , ont reu 26 livres d’aug-
mentation de poids, par l'addition de la Ca~
lamine. Pour que la furface du laiton foit
polie & ¢gale par-tout , on en coule la fonte
dans un moule formé par la réunion de deux
Frandcs pierres creuféesa cet effec ; ils appel-
ent ces moules des Breconnes. Commeily a
différentes efpéces de Calamine ; que celle
de Goflar, par exemple, n’eft pas la méme que
celle du pays de Liége , & ainfi des autres ;
cela occafionne des différences dans le cui-
vre jaune, fuivant qu'il eft préparé avec les
unes ou avec les autres; le cuivre jaune dif-
fere auffi a raifon des proportions qu'on a ob-
fervées dans le mélange. Car moins on y a
fait encrer de Calamine , & plus fa' couleur

articipe encore durouge naturel au cuivre;
f; leur du laiton au contraire, eft d’au-

réduice en poudre , deux parties de cendres
de bois paﬂgcs au crible , & le quarc d'une

tant plus jaune, que I'on a ajotité plus de Ca-
lamine dats fa compofition.» -
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DE LA FONTE ET DE L'AFFINAGE
DU CUIVRE ET DU POTIN,

A VILLE-DIEU-LES-POELES EN NORMANDIE:

Par M. DUHAMEL du MONCEAU.

O N envoye ou on apporte des différentes Provinces du Royaume, & par-
ticuliérement de Flandre, de Bretagne & d’Anjou de vieilles mitrailles de
cuivre qui ne peuvent plus {ervir aux Chaudronniers. On les fond & on les
travaille & Ville-Dieu de différentes fagons , faivant leurs qualités ; &
on les met en état de rentrer dans le commerce, ou d’étre vendues aux Chau-
dronniers qui les employent comme les cuivres neufs.

Comme plufieurs des pratiques qui font en ufage a Ville-Dieu, different
peu de celles de Namur que M. GaLrona fi bien décrites, j'abrégerai les dé-
tails ; mais j’ai cru qu’on ne feroit pas fiché de trouver dans cette colle@ion
des Arts de I'Académie, la defcription d’une fabrique affez confidérable du
Royaume, qui eft établie depuis long-tems 2 Ville-Dieu en Normandie.

On ne convertit point comme & Namur le cuivre de rofette en laiton ; on
'y fait méme aucun alliage de métaux : mais comme parmi les vieux cuivres
qu’on envoye & Ville-Dieu, il s’en trouve de jaune, de rouge , & du potin ,
& que chacune de ces trois matieres doivent étre traicées différemment ;
on commence par les {éparer par lots, fuivant leur efpece.

Le prix de la mitraille , comme celui de toutes les marchandifes , varie fui-
vane différentes circonftances ; la bonne mitraille eft toujours plus chere que
la mauvaife 5 mais on peut fixer le prix moyen a 22 fols la livre.

Du Cuzvre jaune.

Ir raut réduire le cuivre jaune en petits morceaux de la grandeur au plus
d'un écu de trois livres : on pourroit le couper avec des Cifailles; mais il eft
plus expéditif & moins pénible de profiter de la propriété qu’a le cuivre jaune
de {e rompre fous le marteau quand il eft rougiau feu; d’ailleurs, par cette opé-

Na. Je n'ai trouvé dans le dépét de IAcadémie quune planche gravée avec lexplication des figures;
encore ai-je été obligé d'y faire des changements confidérables : mais comme il y a long-tems que je n'ai
€té 3 Ville-Dieu, jai prié M. Perronner premier Ingénieur des Ponts & Chauffées, de faire pafler moa
manufcric 3 M. Begui¢, Sous-Ingénieur employé dans cette Province, de qui j'ai regu tous les éclaircif-
fements que je défirois, 3
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ration , on enleve toute la craffe & la rouille qui ne manquent jamais de cou-
vrir ces vieilles mitrailles. .

On faitdonc dans une grande cheminée (PL XV1fig.2.) ;fun grand feu de
fagots & de charbon, dans lequel on jette les vieux cuivres; & quand ils font
bien rouges on les tire du feu, & coups de marteau, on les brife fur une
enclume; ce qu'on ne pourroit pas faire fi on les laifloit fe refroidir: car le
cuivre jaune eft trés-ducile lorfqu'il eft recuit & froid. On le réduit donc
ainfi en morceaux aflez petits pour pouvoir étre mis dans les creufets.

Le cuivre jaune fond difficilement ; ¢’eft pourquoi le fourncau de fufion eft
comme & Namur entiérement en terre : il contient quatre grands creufets que
Ion entoure & que Pon recouvre de charbon j car on en remplit entiérement
le fourneaus ce fourneau n'a qu'une feule ouverture 4, fig. 1. A fa partie fupé-
rieure, par laquelle on met les creufets en place; on les en retire & on met
aufli le charbon par cette méme ouverture qu'on ferme avec un couyercle de :
terre cuite, capable de réfifter & un grand feu 5 ce couvercle a quatre ouver-
tures par lefquelles la flamme fort; & au milieu, un anneau de fer pour L'écer
ou le mettre en place.

On tire les creufets de Fontevraule en Anjous ils coutent 30 fols piéce. On
met dans chaque creufet environ vingt-cing ou trente livres de mitraille bri-
{ée, comme nous I'avons dit; on remplic le fourneau de charbon , on Iallume,
& onl'anime par le vent d’untrés-grand foufflet Ca deux ames, fig. 1, quia cing
pieds de longueur; la tuyere B qui a ordinairement quatre pieds de longueur,
eft fermement {cellée dans la magonnerie du fourneau, & latable du milieu eft
inclinée vers la bouche du fourneau , d’environ 15 dégrés.

La mitraille en fondant s'affaiffe dans les creufets ; alors on enleve les creu-
fets-avec une tenaille recourbée 4, fig. 11. on les recharge de mitraille, de
forte que chaque creufet en contient environ 50 ou 6o livres; fur le champ
on remet les creufers en place, on remplic le fourneau de charbon, on met
fon couvercle ; & on fait agir le foufller. Quand on juge qu'il faut remettre
du charbon dans le fourneau,, on éte le couvercle & on ajotte la quanticé de
charbon qu’on croit néceffaire.

La couleur de la flamme faic juger fi la matiere eft en fufion; car d’abord
elle eft rouge comme celle des forges ordinaires; mais elle devient bleue
quand la mitraille entre en fufion, & peu de tems aprés elle devient claire ¢
c’eft alors que la matiere eft en état d’étre coulée. On s'aflure encore de fon état
de fufion en plongeant dans le méeal le fourgon D, fig. 11 : lorfque le méral file
au bout de ce barreau de fer, la matiere eft en éeac d’éere coulée. Il faur tirer
Ies creufers du fourneau; car fi cette matiere reftoit plus long-temps en fonte,
elle deviendroit aigre, & il en réfulteroic un déchet confidérable. On tire

les creufets deux a deux; on écume la matiere fondueavecle crochet C, fiz, r1;
v on
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on la verfe d'un creufet dans 'autre pour couler une table d’un feul jet, & elle
eft en écat d'étre jeteée dans le moule , comme nous 'expliquerons, aprés que
nous aurons donné quelques détails fur la conftruétion du fourneau.

Le fourneau P/. XV1. fig. 1 , eft, comme nous I'avons dit, entiérement fous
terre : 4 eft la feule ouverture par laquelle on met & on retire les creufets,
& par laquelle on met le charbon; C eft le foufflet ; B, la tuyere; D, la brin-
gueballe. Le tuyau B eft fermement affujetti au-defus du fourneau, & la ta-
ble dumilieu du foufflet eft, comme nous L'avons dit, inclinée vers la bouche
du fourneau.

L’Ouyrier qui fait agir le foufflet fatigue beaucoup ; auffi eft-il relayé par un
autre; & ils font payés A raifon de deux fols fix deniers par heure de travail:

On voiten I, (Fig. 6.) un creufet qui eft fur le bord du fourneau dont E
eft l'ouverture, & E* E* la parti¢ de la magonnerie qui eft en terre.

La Figure7. eft le couvercle de ce fourneau : FFFF font les évents dont
nous avons parlé; & g, la‘boucle de fer par laquelle on le faifit quand on
le met ou quand on I'éte de place.

Pour mieux voir I intérieur dufourneau, la Fig. 8. en repréfente la coupe,
fuivant la ligne ponctuée ff de la Fig. 6. On voit un creufet I en place.

LaFigure 9. eft le plan de ce méme fourneau; HH, I'épaiffeur des murs;
K, eft le tuyau par lequel arrive le vent du fouffler; c’elt une efpéce de
fommier qui rendl'air dans Pintérieur dufourneau, par les trois tuyaux 47, L, M,

afin que le feu foit également animé danstoute I'écendue du fourneau: I, 1, 1,1,
font les quatre creufets.

La Figure 10, eft une coupe du méme fourneau fuivant la ligne CD, de la
Fig. 6. on y voit les 4. creufets I, I, I; I, & la bouche E du fourneau.

(Fig. 11.)) 4, Tenailles pour mettre les creufets dans le fourneau ou les en
tirer : on failic le creufet par le bord , de forte qu’une des branches entre dans
le creufer, pendant que I'autre le ferre par dehors.

On employe aufli des tenailles dont les ferres , au lieu d’étre phées enan-
gle, font arrondies pour embraffer les creufets par dehors ; on s’en fert pour
verfer le métal dans le moule. B, eft une fourche de fer qui fert 2 attifer le
charbon & les fagots qu'on met dans la cheminée pour faire rougir la mi-
traille; on s'en fert aufli pour faire entrer le charbon dans le fourneau.

C, eft un crochet avec lequel on remue & on attife le charbon', & avec
lequel on 6te les crafles de la {uperficie du mécal fondu.

D, eftun barreau de fer rond qu'on nomme fourgon, pour comprimer la
mitraille dans le creufet , & voir fi elle eft en belle fufion.

Maintenant qu'on a une idée julte de la conftruétion du fourneau, je reviens
3 la fagon de conduire la fonte, & je rapporterai quelques détails qu'il eft bon

de ne pas ignorer.
CALAMINE. Q
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1°. Quand on a coulé le métal des deux creufets qu'on a tirés du fourneau
en premier lieu, on tire les deux autres, & on les écume avant de couler le
métal qu'ils contiennent, ainfi que nous I'avons expliqué.

2°, La fonte dure ordinairement environ trois heures » plus ou moins fui«
vant la bonté du charbon,

3°. Nous avons dit que le cuivre jaune étoit dur 3 fondre ; néanmoins il faut
que le feu du fourneau foit réglé, & qu'il ne foit pas poufl¢ avec trop de vio-
lence; car il feroit fondre les creufets » altéreroit le cuivre,, & il en réful-
teroit un déchet confidérable. Les Fondeurs ont appris par un long ufage a
conduire convenablement le feu du fourneau, & A connoitre quand la'matiere
eften belle fufion & en état d’étre coulée.

4" On dit que les Ouvriers Fondeurs font fujets & de fréquentes coliques, &
qu'd la fin ils tombent en paralyfic, de forte qu’ordinairement ils vivent peu:
rien n'eft plus faux, quoiqu'ils faciguent beaucoup & qu'ils foient fouvent obli-
gés de travailler nuic & jour, & quoiqu’ils fouffrent beaucoup de la chaleur
quand le fourneau eft en feu, M. Bequi¢ m’aflure qu'ils ne font expofés  aucune
incommodité particuliere, & qu'il eft trés-commun de les voir parvenir & un
4ge trds-avancé, M. de Binanville Confeiller au Parlement, fe trouvant &

Ville-Dieu,a fait 2 ce fujet des recherches trés-exaes: non-feulement le Curé
& le Médecin du licu Pone affuré que ces Ouvriers n’étoient point actaqués de
maladie particuliere , & que méme on n’y connoiffoit point de maladie épidé-
mique; mais aprés avoir confulté avec foin le regiftres mortuaires,, il yatrouvé
beaucoup de gens qui n’étoient morts qua un age fort avancé, & plus méme
quon n'en trouve ordinairement dans plufieurs autres endroits fort habicds.
1l eft vrai que les cheveux de ceux qui fone blonds, prennent une couleur ver-
détre; mais ils n’en fouffrent aucune incommodité. Les Ouvriers qui parvien-
nentdun g’rarid.ﬁge » deviennent fourds, 3 caufe qu'ils font continuellement
expofés & un bruit fort incommode. Plufieurs, quand ils font parvenus 2 I’ige
de o 2 80 ans, font perclus de leurs bras 3 caufe quils en ont fait un trop
grand ufage ; mais point de coliques, point d’ulceres, point de maux de coeur;
& Ponattribue la bonne fanté dont ifs jouiffent, & ce qu'ils vivent prefque uni-
quement de bouillie de farafin, Je ne fcais ce qui a fait encore imaginer que le
poiffon ne peut vivre dans une petite riviere ol s'égoutent les caux de la
ville : M. de Binanville en a mangé du poiffon qui éeoit excellent. Ainfi on
peut regarder comme des imaginations faufles, tout ce qu'on a dit fur le mauvais
air qui regne dans cette Ville & aux environs.

Des Movles, & de la fagon de couler Ie méral en tables,

Quanp la matiere eft en belle fufion » on retire deux creufets du fourneau,
on l'écume avec le crocher C » & on verfe le métal d'un creufer dans
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I'autre pourcoulerlatable d'unfeul jet. L’Quvrier (fig. 4.) jettedansle creuferg,
au moment que I'Ouvrier (fig. 3.) eft préc 2 verfer la matiere dans le moule ,
un tampon de filafle (fig. 20. ) qui fert 3 empécher que ce qui refte de craffe
fur le métal, ne coule dans le moule ; car ces craffes s'attachent 2 la filaffe.

Aprés que le cuivre qui eft dans les creufets, a été écumé de cette fagon,

on coule le métal (fig. 3. & 4.) entre deux grandes pierres de 4 pieds de
longueur & de 2 pieds & demi de largeur, qui font bien jointes avec des
liens de fer, & entre lefquelles il y a des barres de fer qui fixent 'épaifleur
& I'érendue des planches de cuivre qui font ordinairement de 30 pouces de
longueur, fur 20 pouces de largeur, & 2 lignes & demie 4 3 lignes d’épaiffeur.

Comme le cuivre jaune eft trés-caffant quand il eft fort chaud, on laiffe les
tables perdre leur grande chaleur dans les moules; & avec de grandes cifailles,
on les coupe parmorceaux , {uivant la grandeur des ouvsages qu’on fe propofe
den faire. - e .

La Fig. 3. repréfente un Ouvrier qui verfe dans le moule 4, la matiere
d'un creufet g, qu'il vientde tirer du fourneau, & qu'il a écumée, comme nous
Layons dit. On voit 2 la Fig, 17, le moule kh,00, formé, comme nous I'a-
vonsdit, de deux fortes pierres de taille trés-maflives : ces pierres font dures
& grifes; on les tire d’un lieu nommé fes Champs-du-Boule , 3 trois lieues de
Ville-Dieu : on les pique proprement ; puis, 2 chaque fonte , on en remplic
les trous & les fliches qui peuvent s’y trouver, avec une compofition d'argille
& de fiente de vache qu'on appelle Braifine; on couvre encore cette Braifine
avec de la fiente de vache qu'on étend avec un balai : cette opération s'appelle
Cure. On repique & on répare ces pierres tous les huit jours ; elles durenc or-
dinairement trois ans. Ces pierres. font retenues-l'une contre I'autre par un
fort affemblage de charpente. Comme il faut incliner le-moule pour que le
métal , par fa pefanteur, coule entre les deux pierres; & que ce moule eft trés-
pefant, on voit (Fig. 4.)un Ouvrier dans une foffe, qui I'incline plus ou moins :
ce travail sexécute affez aifément malgré la pefanteur du moule, parce
qu'il eft foutenu -au-deffous par une piéce de bois arrondie, qui forme une
efpece d'effieu fur lequel il eft 3 peu-prés en équilibre. L’Ouvrier (Fig. 4.) efk
aidé dans cetravail parlapiece debois k/, qui fait partie de Paffemblage de char-
pente qui embrafle & retient folidement les pierres qui forment le moule sle
haut de cette longue picce k/, étant par fon extrémité [, reque entre la poutre
0 p, & une bande de fer m #, qui forme une coulifle, elle permet & ouvrier
dlincliner plus ou moins le moule ; mais elle 'empéche aufli defe porter fur
Ia droite ou fur la gauche , ou plutét elle maintient toujours dans le méme
plan, le moule, qui, comme nous I'avons dit, roule fur un axe.

hh, eft la pierre quiforme le deffous du moule; elle repofe fur la piece
de bois 4, (Fig. 16. & 17. ) qui eft arrondie en deflous.

0O
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o0 ¢ft la pietre qui forme le deffus du moule ; on la voit bridée par de fortes
bandes de fer; & en o 0, font deux crochets de fer auxquels font attachées les
deux cordes p, (Fig. 4. ) qui fe réuniffent en une au pointpgq, & cette corde
va fe rouler fur le treuil ¢, qui fert 4 lever la picrre de deflus, de la maniere
que nous I'expliquerons dans la fuite.

On forme 2 la pierre de deflous une efpéce de mufle avec de la terre, vis-
a-vis une entaille y, (Fig. 13. & 18.) qui eft a la pierre de deflus; l'un &
Pautre fervent  faciliter lentrée du méral entre les deux pierres,

Quand la table de cuivre eft coulée & prefque refroidie, il faut la tirer du
moule ; pour cela on éte la clef horifontale 2k, & des Ouvriers ( Fig. 5.)
appliqués aux leviers ou & la roue [’/ du treuil, foulevent le c6té oo de la .
pierre, & la redreflent contre le montant k : la table de cuivre refte fur la
pierre qui fait le deffous du moule ; & avant qu’elle foit entiérement refroidie ,
on I'éte avec des tenailles. Ce que nousvenons de dire du moule, deviendra
plus clair par les détails ot nous allons entrer : on remarquera auparavant, que
{i on foulevoit la pierre avant que la table fac fuffifamment figée , elle noirci-
1oit, ce qui diminueroit de fa beauté, fans cependant faire beaucoup de torc
afa boncé,

La Figure 12 repréfente la pierre qui forme le deffous du moule : PQ
(Flg 12, ¢ 18.) fone les barres de fpr qu'on met encre les deux Plerres
pour faire le creux du moule, & régler I'épaifleur ainfi que I'étendue des
Tables de Cuivre.

Fig. 13. eft la pierre qui forme le deffus du moule ; elle eft repréfentée
par deflus : o0 indiquent les bandes de fer qui l’entou:ent 5 avec les cram~
pons , foudés a la barre de fer, & feellés dans la pierre. Ces crampons fer-
vent d'attaches aux cordes qui font deftinées & ouyrirlemoule : y eft une gout-
tiere pour le jet du métal fondu , ou L'entaille quon fait 3 cette pierre pour en
faciliter entrée,

Figure 14. eft I'affemblage de charpente qu'on établic au fond de la foffe
pour {upporter les pierres qui forment le moule ; comme on le voit dans la
vignetee ( Fig. 4 ) rr, font des entailles circulaires qui doivent recevoir la
piece arrondie en deflous, & qui foutient le moule enéquilibre ; ainfi cette piece
¢, arrondie qui forme une efpece d'eflicu doit rouler dans les entailles 7, qu'on
peut regarder comme des efpeces d’échantignolles ; ce qui fait qu'on peut
affez aifément incliner plus ou moins le moule : 7, eft une traverfe qui lie
T'une & 'autre les deux pieces rr; & pardeflus cette traverfe eft un couflinet
d’épaiffeur convenable pour que quand le moule sappuye deffus , il foic 3~
peu-prés de niveau,

La Fig. 15. repréfente les pieces de charpente qui fervent a lier & 2 affu-

jettir L'une fur L'autre les deux pierres qui forment le moule: 4 indique une
forte
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forte piece atrondie en deflous; cette partie arrondie fe met dans les échan-
crures rrde la Fig. 14. Le deflus de cette piece ¢, eft plat; & ceft fur cette
face qu'on pofe les pierres ( Fig. 12. & 13.) qui font le moule : Seftun
montant court qui fe termine par une vis ¥, quientre dans un écrou pour
ferrer la clef ¢, qui doit appuyer fur les deux pierres : K, eft un autre mon-~
tant, qui eft coupé ici, pour ne point trop charger la planche , & qu'on voit
en entier dans la vignette k, /, ( Fig. 4.): il fert , comme nous l'avons dit, 2
entretenir le moule dans un méme plan quand on lincline: la clef #,quia
un mouvement de charniere dans la mortoife du grand montant en K, &
qui eft traverfée par la vis 77, du petit montant appuic fortement fur la pierre
qui forme le deffus du moule, & empéche quelle ne fe fépare de la pierre
qui en fait le deflous.

La Fig. 16. repréfente les picces des Fig. 14. & 15 , réunies comme
elles doivent I'étre s & on les a cottées des mémes lettres pour qu'on puifle
les reconnoitre plus aifément.

La Fig. 17. repréfente les Figures 12, 13, 14, & 15 , réunies; ou, ce qui
eftla méme chofe , le moule Ak, 0, dans fon chaflis de charpente ; de forte que
s'il étoit pofé dans la foffe, il ne s'agiroit que de Lincliner pour couler le
méral.

La Fig. 18, fait voir comment on ouvre le moule pour retirer la table de
cuivre en relevant la pierre oo de deffus. 4k eft la pierre de deffous: PQ,
{ont les barres qui forment le vuide du motile.

Fig. 19. Table de cuivre retirée du moule.

Fig. 20. Tampon de filaffe qu'on met fur le métal fondu, qui eft dans les
creufets,, pour 'écumer avant de couler, & aprés qu'on a 6té les grofles crafles
avec le crochet C, Fig. 11.

Ce que nous venons de dire fur la fagon de fondre les tables de cuivre
jaune & Ville-Dieu, doit étre fuffifamment clair , fur-tout pour ceux qui
auront It le Mémoire de M. Gatron; ainfi je ne m'étendrai pas davantage
fur cet objet.

Le Maitre-Ouvrier eft payé 2 raifon de 20 {ols par chaque fonte ; ce qui
fait environ 40 fols pour chaque cent pefant de cuivre fondu en table.
Les Ouvriers qui font mouvoir les foufflets, ceux qui arrangent les mou-
les, qui coulent le métal, &c. gagnent deux fols fix deniers par heure
de travail

Manicre de bartre le Cuivre jaune.
LorsQu'une table de Laiton eft retirée du moule , & qu'elle eft refroidies

on la partage en pluficurs tablettes quarrées ou oblongues , fuivant Pufage
CALAMINE, R
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auquel on les deftine. Les Ouvriers ont différens calibres qui en-détermi-
nent les dinienfions : on les recuit par une chauffe un peu vive ; puis quand
ellesfont refroidies, on les bat fur une enclume pofée, comme Iindique la
Figure 21, fur un madrier affez mince, foutenu par les deux pieces de bois
¢d. Lélafticité du madrier fait que les bras de ceux qui manient le marteau
( Fig. 23) en font moins fatigués. La téte ¢ de ce marteau eft large, peu
épaiffe & un peu bombée ; un autre Ouvrier tient la tablette ; & la conduit
fous les coups du marteau : ainfi deux Ouvriers font employés 2 cette opé-
ration, Aprés qu'une tablette a été martelée fur toute fa furface, on la fait re-
cuire ; mais on la chauffe un peu moins que la premiere fois. On la laiffe
refroidir , on la bat de nouveau fur I'enclume, & on continue ainfi 2 battre &
4 recuire alternativement jufqu’a ce que la tablette ait pris I'étendue & la
forme quelle doit avoir. Le marteau (Fig. 22 ) fert 2 dégauchir la piece :
pour cela un Ouvrier fa bat avec la pointe /, puis-il la préfente fur V'en-
clume 2 celui qui mene le marteau de la Figure 23.

Comme il fe rencontre des Laitons qui font aigres & peu dudtiles’, on les
rend plus traitables en y mélant de la mitraille de Flandre, qui adouci les
fontes des vieux Cuivres. L’habileté des Fondeurs confifte  bien faire ce
niélange , & fur-tout 3 connoitre le degré de chaleur qu'il faut donner 2 Ia

fonte. Pour s’en rendre plus certains, ils prennent avec une cuillier une petite
portion de métal en fufion, qu'ils verfent fur une pierre; & quand cette

couche mince eft refroidie, ils la battent 3 froid. Si elle rompt; ils conti-
nuent la fufion, ou ils y ajoutent un peu de mitraille de Flandre : car fi 'on
donnoit trop de chaleur, la partie métallique de la Calamine, qui eft du
zinc, fe diffiperoit , & il ne refterait plus qu'un métal aigre , qui {& romproit
plutée que de s'étendre.

De la maniere de fondre le Cuivre rouge.

O pourroit fondre le Cuivre rouge dans les fourneaux que nous avons
décrits pour la fonte du Cuivre jaune ; mais comme le rouge eft beaucoup
plus aifé  fondre que celui-ci, on employe d’autres moyens dont nous allons
parler.

Le Cuivre rouge fe peut battre, & 2 chaud, & 2 froid. Il ne devient pas
aigre & caffant comme le Cuivre jaune; ainfi il feroit trés-difficile de le
rompre en petits morceaux , comme nous avons dit qu'on faifoit le Cuivre
jaune : on fe contente donc de le rompre par grandes pieces, que L'on plie
en diférens fens fur une enclume ; ou bien, quand les pieces font minces,
on les plie & replie pour qu'elles foient d’un volume propre 3 entrer dans les
ereufets. On peut encore les couper avec des cifailles.
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Tlya en général deux manieres de fondre le Cuivre rouge.

Lesuns ( PL XV1I fig. 1) le fondent dans des creufets » & avec des fourneaux
3 vent élevés au-deflus duterrein , comme les forges ordinaires , au-deflous def:
quellesily a une cavité ou évent qui anime le feu fans le fecours des foufflets,
On y met des creufets moins grands que ceux qu’on employe pour le Cuivre
jaune. On ne'coule point le Cuivre rouge en table : commeil eft trés-ducile ,
fur-tout quand il eft chaud, on l’étend;(ous le marteau pourle mettre en table
ainfi quand le méral eft fondu, on le verfe dans de petits moules ou pots
de terre de forme hémifphérique » & de grandeur proportionnée aux ouvrages
qu’on veut faire ; ils font ordinairement de la grofeur du poing.

L’autre maniere de fondre le cuivre rouge eft plus commode : on ne fe
fert point de creufets, parce qu'il y a au milieu du foyer, qui reflemble
2 une forge ordinaire A, figures 2 ¢ 3, un enfoncement qui forme
comme un grand creufet, dans lequel on met 3 lafois [a miteaille & le char-
bon; on borde cette cavité avec des briques B, arrangées tout autour de la
fofle, & on anime le feu par des foufflets C, qui quelquefois font mis en
mouvement par un courant d'eau. A mefure que le métal fe fond, il tombe
aufond du creufet fous le charbon, ol on le puife avec des cuilliers, fiz. 4,
pour le verfer, foit dans les moules de terre dont nous venons de parler, foit
dans d’autres moules, lorfgu’il eft queftion de faire des ouvrages qui exigent
des formes particulieres.- Quand on veut faire des tables de Cuiyre rouge, on
porte-les calots qui ont écé fondus dans les moules, & pendant qu'ils font
encore fort chauds , avec des tenailles, fig. 5, 6 & 7, fur des enclumes, pour
les travailler, fig. 8.

Dela faacon de bastre & d'étendre la Roferte ou Guivre rouge.

On a coutume de battre le Laiton 2 bras, comme je I'ai déja dit. Je ne fcais
pas quelle eft la raifon qui empéche quon ne le travaille fous les gros mar-
teaux ou martinets, comme on le faic 3 Namur. On prétend que cette mi-
traille refondue eft trop aigre. A Iégard du Cuivre rouge, on fait chauffer les
culots moulés dans de petits pots; &, avant qu'ils foient refroidis, on les
porte fur'I'enclume avec des pinces : car, comme je I'ai déja dit , le Cuivre
rouge {¢ peut battre  chaud & 2 froid. Seulement il s’écrouit ; mais, pour lui
rendre fa ducilité, il ne s'agit que de le recuire de tems en tems » comime on
faicle Cuivre jaune : on le bat fous de gros marteaux que I'eau fait mouvoir, En
conféquence , un Ouvrier, fig. 8, conduit la piece fur 'enclume & fous le mar-
teau; un autre Ouvrier, fig. 5, fait chauffer & recuire 3 la forge 4,fig. 1, le
Cuivre forgé, & il le porte fur I'enclume. On chauffe ainfi & on bat 3 plufieurs
ref:rifes jufqua ce que les pieces ayent reu I'étendue & la forme qui eft
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convenable pour I'ufage auquel elles font deftinées. C’eft le méme arbre md
par L'eau qui fait agir les foufflets C, fig. 1.

Comme M. Gallon a trés-exactement décrit le travail du Cuivre fous les
martinets, je ne m'étendrai pas davantage fur cette manceuvre.

Iy aa Ville-Dieu beaucoup de Chaudronniers qui font toutes fortes
d’ouvrages de Chaudronnerie, tant en Cuivre rouge qu'en Cuivre jaune. Le
Cuivre rouge, au fortir du gros marteau, fe vend & peu prés 32 fols la livre ;
le Cuivre jaune, environ 3 {. de moins; & les ouvrages de Cuivre jaune tra~
vaillés, 40 fols la livre. Les machines font érablies fur la petite riviere de
Sienne a une lieue de Ville-Dieu.

Du Potin.

Parmi les mitrailles qu’on porte & Ville-Dieu, il fe trouve ce qu’on nomme
du Porin = on appelle’ ainfi un mélange de Cuivre jaune, de Cuivre rouge &
dlautres métaux, qui les alterent & les aigriffent. Comme ce méal ne peut
pas €tre érendu fous le marteau, ni a chaud, ni i froid, on le {épare foigneu-~
fement de labonne mitraille ; on le fond a part, & on le coule dans des moules
pour en faire des chandeliers, des mouchettes, & d’autres ouvragesde peu de
conféquence , qu’on répare groffiérement i la lime. Comme la fagon de faire
les moules avec de la terre & du fable appartient 3 ’Arc du Fondeur, je ne
m’étendrai point ici fur cet article , non plus que fur les beaux ouvrages de
fonte trés-artiftement réparés, qui fe font dans ce méme endroit, ol il fe
trouve d’habiles Ouvriers pour les exécuter.

On convertit de la Rofette en Laiton aux environs de Limoges. La Rofette
{e tire de Baigori & de Saint-Bel; & l'on y employe de la Calamine qu'on
trouye dans le Limoufin; auterroir d’Ayen. Comme on y {uit les mémes pro-
cédés qu'a Namur , ou I'érabliffement eft bien plus confidérable, je n’entrerai
dans aucun dérail fur cet objet.

On voit fur la Planche XV1I, fig. 9 , la machine qui fait jouer les marteaux;
fig- 10, la partie de cette machine qui fait jouer les foufflets ; fig. 11, unbillot
de bois furlequel on bat de tems en tems les tablettes, pour les dreffer ; fig. 12,
les briques qu'on met en B fig. 2 ¢ 3, pour augmenter la grandeur du four-
neau; fig. 13, le grand creufet 4 fig. 2 & 35 fig. 14, des pots de texre de dif-

férentes grandeurs, pour mouler le cuivre rouge.

F I N
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EXPLICATION

De plufienrs Termes & Art qui fonz en ufage, on & Namur , ou
a Ville-Dieu.

A

ARCO. Grenailles de cuivre qu'on tire des
écumes & des crafles du cuiyre fondu..

ARENE. Cana}pmtiqué dansles Mines pour
faciliter les épuifements.

ARGUE : forte machine dont les Tireurs
d'or fe fervent pour dégroffir un lingot'de
méeal, pour le faire enfuice paffer par de
grofles- filieres. -

ATTRAPE * Pince coudée,” -

B

BaNNE : Ceft une voiture jaugée , qui cons
tient 18 queues de charbon.

BoURRIQUET : efpece de banc qui fert 3
foutenir les branches des tenailles.

BraisiNe : on appelle ainfi & Ville-Dieu
un mélange d'argille & de fiente de vache,
dont on enduit les picrres des moules.,

Bures : puits pratiqués dans les Mines,
pour lextraction de la calamine , & pour les

" épuifements, & encore pour donner de Iair
aux travailleurs, On nomme ceux-ci: Bures
d'airage.

¥ C

Cairrou. Voyez Tioul.

Cave : les Mineurs nommenc ainfi une
Mine fubmergée.

Cuasses : galleries fouterreines, que on
pratique pour Iextration de la calamine.

CisaILLEs : grands cifeaux & deux branches
qui fervent pour couper les méaux.

Cure. On appelle ainfi & Ville-Dieu une
opération qui confifte & couvrir lintérieur
des moules avec de la fiente de vache,, qu'on
étend avec unbalais

E

EcoucGroIres : crevafles par lefquelles
Teau des Mines fe perd dans les terres.

Etavu : on nomme ainfi dans les Tréfile-
ries une piéce de bois fur laquelle on lime ou
Pon martelle le bout du fil, pour le faire en=
trer dans la filiere. Ceft Y'Ezban des Epin-
gliers.

ETner ou ETNETTE : forte de pince, Ily
ena de droites & de coudées,

CALAMINE,

F

FouRRURE : on appelle ainfi une pyramide
de chaudrons qui entrent les uns dans les
autres. Il y'a de ces pyramides qui contien~
nent trois ou quatre cents chaudrons,

H

HaveT ; outil de fer terminé en forme de
crochet,
- J

JoinTEE. Une jointée eft ce quon peut
tenir dans les deux mains rapprochées I'une
delautre,, de fagon que les deux petits doigts
fe touchent,

L

Larron : fynonyme de Cuivre jaune.

LissoIr : outil de fer qui fert 2 polir les
ouvrages de Chaudronnerie, aux endroits
ou il y a des moulures.

P

PLATTES. On appelle ainfi les planches de
cuivre bien dreffées , & mifes d’une égale
épaiffeur dans toute leur éeendue.
béPOLXCHlNEL : efpece de palette recour~

e.

PoupeE : peloton de mitraille raffemblée
en forme de boule, pour la mettre dans les
creufess. A Namur, une pouppe pefe envi-
ron quatre livres,

R

RosETTE : fynonyme de Cuivre rouge.
S

Seiure pE HOUILLE : on appelle ainfi le
pouflier du charbon de terre, A

T

Tarc. On nomme ainfi 3 Namur du fuif
de Mofcovie, qui fert & graiffer le fil avant
de le faire paffer par la filiere.

TENAILLES : les tenailles doubles fervent
A tranfporter les creufets.

TiLLa, Les Fondeurs ;ommcnc ainfi une
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efpece de brique faite de terre 2 creufet.
Tiout : piéce de fer applati , & emman-
ché de.buis comme un cifeau de Menuifier.
Cet outil ferr 4 écumer le méral fondu.
TREFILERIE , ou TIREFILERIE , ou TRIFI-
LERIE, Machine pour tirer le laiton a la filiere.
Turie. Ceft la fublimation qui fe faic du
cuivre jaune quand on le fond , & qui s'acta-
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che & lintérieur des fourneaux, Cleft en gran-
de partie des fleurs de zinc.

U
UsINE : onappelle ainfi , dans I'exploita~
tion des Mines, une machine qui fait jouer
un certain nombre de marteaux pour battre
le cuivre.

ADDITION.

N ous avons dit que la converfion du Cuivre rouge en Cuivre jaune au
moyen de la Calamine, étoit produite, au moins en grande partie , par le
Zinc qui fe trouve dans la Calamine ; aufli c’eft avec le Zinc que L'on par-
vient a donner au Cuivre rouge une couleur trés~approchante de celle de
P'Or: ce métal compofé eft connu fous le nom de Tombac. Nous ne nous
étendrons point fur cet alliage ; il nous fuffira de renvoyer & un Mémoire
de M. Geoffroy, qui eft imprimé dans le Volume de I'Académie Royale des

Sciences de I’Année 1725,

FiNn DE L4 CALAMINE.
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ADDITION auTravail du Cuivre; ou Defcription de la Manu-
fatture du Cuivre de M. RAFFANE AU, éablic prés d’Effone.

Par M. DUHAMEL DU MONCEAU.

E Traité que nous venons de donner étant prefque achevé d'imprimer,
L jai appris quil y avoit prés d'Effone une Manufacture ot l'on travailloic
le Cuivre pour le difpofer 3 faire tous les ouvrages dont les Chaudronniers
ont befoin pour leur commerce. J'ai cru qu'avant de faire paroitre P'Art que
nous préfentons au Public, il convenoit de voir par moi-méme les travaux
de cette Manufacture , fituée dans un endroit qu’on nomme le Moulin-Galand.
M.R aFFa NEAU, Propriéraire de cette ManufaGure , m’ayant fait voir avec
toute la politele poffible ce bel établiffement, 'y ai remarqué plufieurs in-
duftries qui ne s'emploient ni 3 Namur ni 2 Ville-Dieu. Comme on a vii pré-
cédemment la defcription de ces belles Manufa&tures, je m’étendrai peu fur
celle-ci, je ne parlerai feulement que des pratiques qui lui font particulieres.

Cette ManufaQure eft divifée en trois pieces; dans celle du milieu font
Tes roues 3 aubes; & aux deux cbtés deux ufines, dans chacune defquelles
font trois marteaux, deux fourneaux , dontl'un elt pour fondre, & l'autre pour
recuire; des cifailles, &c.

On ne travaille au Moulin-Galand que des Rofettes du Lyonnois , qui vien-
nent des mines de Saint-Bel & de Chefli. Ce métal eft d’une excellente qua-
Lité. On le fait fondre, comme & Ville-Dieu, dans un fourneau ( Planche XVIIL
fig. 1) péle-méle avec du charbon de bois. On en tire le métal fondu avec
une cuillier, & aprés avoir écumé les crafles , on le coule dans des moules
de Cuivre (fig- 2) qu'on a enduits en dedans d'un peu de terre grafle paitrie
avec de la bouze de Vache; & pour que la fonte {oit plus réguliere; on met
dans le moule deux onces de plomb fur 1203 130 livres de Cuivre : les Fon-
deurs prétendent que cette petite quantité de plomb rend le bain plus uni &
le métal plus doux. Le plomb mél¢ avec le Cuivre, & raifon de 8 ou 10 par
cent, fait un métal fort aigre; apparemment quil n’en eft pas de méme quand
Talliage eft de un fur 1000 carje fgai que le Cuivre qu'ils travaillent eft fort
doux.

11 eft rare qu'on ait & battre une affez grande & une aflez ¢paifle table de
Cuivre pour y employer un giteau entier ; ceft pourquoi on le coupe par
tranches , comme on le voit Figure 4, qu'on recoupe encore par morceaux ,
ainfi quil eft repréfenté par la Figure 5.

Pour couper les giteaux, on les fait rougic dans un grand feu de charbon

de bois , animé par de grands foufllets: ce fourneau eft tout- a-fait femblable
CALAMINE. i
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3 celui de la Figure 1, excepté qu'il n’y a point de creufet pour recevoir le
métal fondu. On met donc rougir un giteau; on le retourne plufieurs fois ;
& quand il eft bien rouge & bien chauff¢ jufqu’au centre, on le porte avec
les tenailles (Figure 6 ) fur Penclume ( Figure 7) ; on faic jouer le gros mar-
teau , qui, en quelques coups , applanit 'endroit qu'on veut couper, & un
Ouyrier pofe deflus une tranche femblable 3 celle de la Figure 8 : ce gros
marteau, en frappant fur cette tranche, entame le giteau qui eft bientét
coupé : on coupe en premier lieu la tranche 1 ( Figure 4) ; puis la tranche 2.5
enfuite la tranche 3, &c. A mefure que ces tranches font coupées, un Ouvrier
les reporte au feu ; & comme elles font encore trés-chaudes , elles font bien-
tot en état d'étre recoupées par morceaux, 1,2, 35 4, (fig. 5 ). On reporte
cesmorceaux au feu; un Ouvrier en prend un qu'il porte fur I'enclume ( fig. 7)
il commence par rabatcre les angles fous le gros marteau , puis faififfant le
morceau avec deux petites pinces Fig. 9 , il Papplatit, en le tournant conti-
nuellement fur Ienclume & fous le gros marteau, dont le cété qui frappe eft
arrondi. Si I'on fe propofoit de faire une table quarrée, on n’abattroit pas les
angles ; mais aprés I'avoir réduite & peu prés a fon épaiffeur, on la porteroit fur
Tenclume ( fig. 10), dont la table eft bien dreffée, ainfi que le marteau qui
eft plat : on n’a point repréfenté ce marteau dans la Figure, parce qu’il auroit
caché les cifailles quon veut faire remarquer. La table fe trouve planée affez
réguliérement fous ce marteau 3 mais pendant qu'elle eft encore:chaude’s on
Ia met fur une forte plaque de fonte fixée fur le plancher, & avec des mar-
teaux 2 main on renfonce les bofles qui pourroient y étre.

Soit que les tables foient rondes ou quarrées il les faut rogner = cette
opération fe fait @ bras, patce quon ne rogne 2 la fois qu'une piece quina

pas ordinairemient beaucoup d'épaifleur.

La cifaille eft précifément comme celle qui eft repréfentée dans la Fig. rx.
La branche 4 B, de cette cifaille, eft folidement aflujettie dansun gros billot
de bois fcellé en terre ; la branche €D, eft mobile : un ou deux Ouvriers ,
fuivant la groffeur des pieces, préfentent chaque piece aux taillants de la
cifaille : un, deux ou trois hommes, fuivant I'épaiffeur du méral, appuyent
fur la branche D, & font agir le taillant mobile. Quand les pieces font rognées,
fuivant les traits qu'on y a précédemment tracés , on les porte au Magafin, fi
elles doivent refter plattes ; mais fi elles doivent étre embouties ou creufées ,
comme celles pour les Cafferoles, les Chaudrons , &c. on prend la plus
grande de toutes , fur laquelle on enmet 6,77, 8, ou un plus grand nombre
d'autres : la plus grande plaque fe nomme la Mere, les autres les Filles. On les
fait rougir ; aprés quoi deux Ouvriers les portent fur I'enclume, Fig. 7: un
de ces Ouvriers commence 2 relever les bords de la Mere avec un petic
marteau & main, Fig. 12 ; le gros marteau acheve d’applatir les bords qui ont
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été relevés, & qui ferventd aflujettir toutes les Filles. On met rougir le paquec
entier de ces pieces ; & on le porte fur Uenclume 3 embouri (Fig. 13 ou
Fig. 14), dont la table eft inclinée A Ihorifon. L'Ouyrier écant affis , & tenant
le paquet avec deux pinces,, fait frapper le marteau 3 emboutir, d’abord au
milieu du paquet, enfuite vers les bords ; & €n tournant continuellement
ce paquet, il le creufe foit en rond, foi en ovale, felon quil le juge &
propos. Mais comme il faut incliner plus ou moins ce paquer, & qu'il-ne
pourroit pas le gouverner avec ces deux pinces , il saide d’un chaflis de
fer 4, qui eft 3 charniere dans le boulon B, & quivers le bout C, eft attaché
par une corde qui pafle dans une poulie D, & au bout de laquelle eft un
éurier E, que I'Ouvrier pafle dans un de fes pieds, comme on le voit dans
la Figure 13. 1l eft éyid,ep:_qye quand cet Ouvrierappuye furLéeriersil-éleve
le chaffis 45 & comme la pile d'Ouvrage eft couchéde fur le chaffis, il peur
Tincliner plus ou moins fur enclume, Comme il y a des pieces plus ou moins
grandes & emboutir, I'Ouyrier fubfticue les chaflis G ou F au chaflis 4; lorfque
les pieces font plus petites. On eft étonné de voir avec quelle promptitude
7 ou 8 pieces font embouties 2 la fois par ce gros marteau , qui leur donne [a
forme d’une calotte. Pour dégager ces pieces des plis faits & la Mere pour les
retenir, on coupc les bords de ce paquet; mais comme il faye crancher une
grande épaifleur de Cuivre, il ne feroit pas poflible de faire agir la cifaille 3
bras , telle que celle que nousavons décrite en parlant de Ia fagon de rogner
les tables fimples du Mémoire de M. Gallon. Pour faire mouvoir cette ci-
faille, on employe 2 Namur un grand levier, auquel font appliqués soué
hommes : ici il n'en faut aucun pour faire agir la cifaille 5 Ceft Peau qui
opere cette force. On ajufte au méme arbre qui fait jouer les marteaux trois
cames ou levées E, Figure 11, qui en appuyant fur la branche mobile de Ia
cifaille D, fuppléent 2 la force de plufieurs hommes pour la faire baiffer,
& fermer les lames qui coupent le Cuivre. Ces cames font aufli baiffer la piece
de bois F, qui roule fur le tourillon G, & élever le bour H 5 quand la came
a échappé labranche D de la cifaille,, e poids de la partie H de la piece FH,
releve la branche D, & ouvre la cifaille ; de forte qu'un feul homme peut
rogner une pile de cafleroles ou de chaudrons, comme on le voit dans la
vignette,

Quand une pile eft rognée, on tire & on fépare toutes les pieces qui la
formoient ; & afin que le fond des chaudrons ou caflerolles foit moins arrond; >
& prennent la figure qu'on veut leur donner, on les bat les uns apres les
autres avec le marteau de la figure 15, fur une enclume platce , ou fur une
creufée en goutiere ( Fig. 16 ).

Pour tous les Ouvrages qu'on fait fous les gros marteaus , il faut que ces
marteaux {rappent plus ou moins fort & plus ou moins vite; pour y parvenir
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un Ouyrier éleve ou abaifle le 1évier ( Fig. 17 ), quirépond a lavanne , & qui
donne plus ou moins d’eau fur la roue, ce qui précipite ou ralentit le mou-
vement des marteaux.

On a foin de ramafler dans I’Attelier tous les fragmens de Cuivre ; mais
comme il n’eft pas poffible qu'il n’en refte dans les ordures, & furtouc dans
les craffes de la Fonderie , pour ne rien perdre de ce métal, on pulvérife
& on lave les craffes. Pour cette opération , on ménage un petit courant d’eau
4, (Fig. 18 ), dans lequel on jette peu 2 peu les craffes, qui font pilées dans
leur paffage par un marteau B, qui agit lentement, Comme ce courant d’eau 2
ne coule’ pas rapidement, les craffes légeres font emportées par I'eau, & le .
métal refte dans un enfoncement deftiné 2 les recevoir : la manivelle D, que
T'arbre C fait tourner; fait mouvoir des foufflets par des renvois que nous ne
déctirons point ici, parce qu'ils différent peu de ceux que I'on voic dans les
autres Ufines, '

Outre deux Atteliers pareils 2 celui que nous venons de décrire , & dans
lefquels on travaille jour & nuit, il y a encore dans la Manufacture de M.
Raffaneau une Forge , & un Taillandier entretenu pour faire les écriers ; les
brides , les cames, &c. & pour réparer les outils. On y voic aufli des Magafins
ou l'on dépofe les maticres, & les Ouyrages qui onc écé wravaillés,

EXPLICATION
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EXPLICATION des Figures des Planches 1 a XV, relatives
aw Mémoire de M. GALLON, fur la converfion du Curvre -
rouge ou Rofette , en Cutvre jaune ou Laiton,

C OM ME toutes ces Figures ont été défa exactement expliquées dans le
Mémoire de M. GALLON, je n’en donnerai ici quune Explication trés-
abrégée. 3

Nota.On a réuni deox Planches fur une méme feuille , mais'on a ¢u foin de conferver exa&ement
Ies cottes de I'Auteur. :

P LANCHE I Carte du territoire ou eft écabli la Manufadture décrite
par M. Gallon.

PLANCHE 11 Figure 1. Pile de bois & de Calamine ol ce minéral
doit étre rétic 4 BC, élévation: F G , plan de cette pile. F T

Figures 2, 3 & 4. Maniere de pulvérifer la Calamine avec des meules tour-
nantes 1L, mues par un chevaf: P, endroic out I'on met le minéral: O,
Ouyrier qui poufle le minéral fous les meules.

Figures 5 ; 6 & 7. Efpece de Bluteau pour tamifer Ia Calamine aprés qu'elle
a été pulvérifée.

PLANCHES I11 ¢ 1V, Attelier ot I'on fond la Rofette avec la Cala-
mine, & dans lequel on jette en moule le Laiton pour en faire des tables.

La Figure 1de la Planche 1V fait voir le plan du touc: ABC, le Fourncau
enfoncé en terre & qui contient brir aranfae- « R H androirs ot Pon écume
les creufets : 1K L, moutes ae pierre dans lefquels on coule la Calamine: N,
roue dont I'axe eft un treuil qui fere 2 lever la pierre fupérieure du moule.

Toutes ces choles font repréfentées en élévation & en perfpective fur la
Planche 11 on'y voit aufli les Ouvriers en ation : les mémes lettres indi-
quent les mémes objets,

- La Figwre 2 de 1a Plauche 1V, eft la coupe verticale du méme Attelier ; on
y voit la coupe du fourneau C, dutrou G, d’un des moules L, du moulinet O,
de laroue & du treuil N, & de la cifaille P, &c. - e S

PLANCHES V & V1, On a repréfenté fur ces deux Planches ce qui
concerne le fourneau de fufion, deffiné plus en grand & avec des détails. 4,
les creufets: B, C, D, E, F;G,H,0, M, Ge. tenailles, fourgons, cro-
chets, dont il eft parlé dans le Mémoire : P, Q, R, efpece de tour pour
faire les creufets: 75 X, Y, vaifleaux pour tranfporter les matieres : Z, brouette.

Les Figures de la Planche V1, font voir dans le plus grand détail la difpo-
fition & la conftruction des fourneaux ot I'on fond le Cuivre & la Calamine.

PLANCHES V11 & VIIL Sur la Planche V11 on voic, fig. 15 des pro=
fils préfencés fous différents points de vie, du moule ou I'on coule le Laiton.

La Figure 4 contient le développement des piéces dont la réunion forme
le moule.

On voit Figure 2, des Ouvriers en action, qui dreflent & qui décraffenc
les pierres qui forment la partie principale du moule.

On a repréfenté dans la Figure 3, comment on fait agir la cifaille qui fert

a couper les tables de Laiton.
La Planche V111, repréfente le plan de I'Attelier ot 'on bat le Laiton fous
les gros marteaux ou martinets,

CALAMINE, v
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PLANCHES1X ¢ X. On voit fur la Planche 1X une coupe de I'Attelier
ot I'on bat le Cuivre.

Sur la Planche X , Figure 1 , une coupe de la méme Ufine, prife fur un autre
fens.

 Les Figures 2, 3 & 4, repréfentent des parties détachées de cette méme
Ufine, qui {font repréfentées en perfpe@ive; & les Ouvriers en travail, fur la
Figure 5 de la méme Planche. ;

PLANCHES XI ¢& XII La Planche X1, fig. 1 , fait voir comment on
tourne les chaudrons aprés qu'ils ont été emboutis.

L’Ouvrier, fig. 2., coupe le Cuivre par lames étroites pour le difpofer &
éwre paflé a la filiere.

Sur la Planche X11, on voit une coupe & un profil de la tréfilerie : cec
Atcelier eft formé de deux étages. Tout ce qui eft compris dans cette Planche
eft repréfencé d’une fagon plus fenfible fur les planches fuivantes.

PLANCHE XIIIL La fig. 1 repréfente la partic de cette Ufine qui
occupe lerez-de-chauflée ; & fa fig.2; ce qui eft établi dans le premier étage.

PLANCHES X1V ¢ XV. Ces Planches repréfentent des parties
dérachées de la tréfileric , deflinées plus en grand , & qui font abfolument
néceflaires pour I'intelligence des figures qui font fur les Planches précédentes.
La fig. 2, Planche X1V, & la fig. 5 Planche XV, font {ur-tout trés-propres a
faire comprendre la relation qu’il y a entre les parties de la tréfilerie qui
font érablies au rez-de-chauffée , & celles du premier étage.

EXPLICATION @ Figues dor Planches XFI & XV1I,
qui ont rapport au travail de la Fabrique de Cusvre
a VILLE-DIEU, en Normandie,

_P LANCHE XV1, Figure 1. Cheminée ou L'on fait rougir la mitraille
Ton voit A cété la difpofition du foufflet qui répond au fourneau de fufion ,
dont 4 eft la bouche.

Figure 2. Ouyrier qui rompt fur une enclume de lamitraille de Cuivre rouge,
qui a été rougie au feuafin de la rendre plus facile & rompre.

" Figure 3. Ouvrier qui verfe le méral fondu dans un moule,

Figure 4. Ouvrier qui entretient le moule incliné convenablement pour
recevoir le méeal.

La Figure 5 fait voir comment I'Ouvrier agit fur le tfeuil pour fouleyer
la pierre qui recouvre le deflus du moule.

Figure 6. Conftru®ion du fourneau béti & enfoncé en terre.

Figure 7. Couvercle du méme fourncau.

Figures 8, 9 & 10, Coupes du méme fourneau.

On voit dans la Figure 11 les différens outils dont fe fervent les Fondeurs.

Figure 12, Pierre qui forme le deffous du moule.

Figure 13. Pierre qui en forme le deflus.

Figures 14 ¢ 15. Pieces de Charpente qui fervent & aflujettir les pierres qui
forment le moule : ces pieces fe voyent réunies dans la Figure 165 & L'on
voit, Fig. 177, les pierres dumoule dans cet affemblage de charpente.

Figure 18. Pierre du deffus du moule, relevée fur le chan pour pouvoir
re}ire;I la table de Cuivre Fig. 19 qui vient d’¢tre fondue, & apres quelle eft
refroidie.
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