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L’ A R T
D E  C O N V E R T I R

LE CUIVRE ROUGE
OU CUIVRE DE ROSETTE,

E N  L A I T O N  OU C U I V R E  JA UN E .
Au moyen de la Pierre Calaminaire ; de le fondre en tables ; de le battre fous 

le martinet &  de le tirer à la filière.

' Par AT. G A LO N, Colonel d’in fan terie , Ingénieur en Chef au Havre > 
Correfpondant de l ’Académie Royale des Sciences.
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A  V  A  N T - P  R O  P O S.

L es M anufactures , en général, paroififent mériter l ’attention des Nations 

induftrieufes, proportionnellement à l’avantage qui en peut réfulter pour les 

Arts déjà cultivés; &  cette attention devient, pourainfi dire, indifpenfitble, 

fi l ’on veut trouver dans là propre induftrie des fecours qu’on ell obligé de 

tirer de l’Etranger.

C ’ell fous ce point de vue que l’on peut envifager l ’elpéce de Manufacture 

dont nous avons entrepris les détails.

Il n’efl guères permis de douter que le travail du Cuivre ne foit un objet 

intérellànt. A  combien d’ufages ne voit-on pas fervir ce métal ? Sa ductilité r 

quoique moindre que celle de l ’or, le rend fufceptible d’une infinité de for

mes ; fa fermeté fait qu’on peut le  travailler fort mince ; &  alors fa légéreté 

le fait employer de préférence à fabriquer nombre d’uftenfiles capables de 

réfifter à l’action du feu ; fon poli le rend propre à entrer dans une infinité 

d’ouvrages d’ornemens : &  que de beautés ne préfente-t-il pas à nos yeux, après 

avoir été artiftement travaillé, fur-tout quand après cela on le dore?

Tous ces avantages ne peuvent pas être balancés par les dangers auxquels 
Calamine, A
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fon ufage expofe les perfonnes négligentes. I l eft vrai que le verd-de-gris 

n’eft qu’une déeompofition des parties du cuivre ; mais une expérience de 

plufiéurs fiécles prouve qu’un meuble de cuifine bien étam é, ou tenu bien 

proprement, n expofe point la vie de celui pour lequel on y  prépare des 
mets.

Comme mon deflèin n eft point d infpirer trop de fécurité contre les dan

gers de la rouille de ce m étal, je ne vais m’occuper que de ce qui doit faire 
ici principalement l ’objet de mon travail.

Quelques recherches que j’aie pu faire, il ne m’a pas été poflible de déter- 

minér l ’origine des Manufactures de cuivre établies dans le Comté de Namur. 

On pourrait en fixer la première époque à la découverte de la Calamine; mais 

cette date ne m eft point connue. Au relie, la plûpart des établiflemens ont 

un principe auquel on ne peut guères remonter que par des routes incertai

nes ; il vaut donc mieux s en tenir à des faits avérés, que de propofer des con- 
jeétures qui font le plus fouvent très-inutiles.

On fçait qu’avant 16 9 5 , tout le cuivre fe battoit à Namur à force de bras,&  

que cette annee meme vit naître l’invention des batteries mifes en mouvement 

par le fecours de l ’eau. La première fut établie fur la Meufe ; &  fon Inventeur 
en obtint fur le champ le p r iv ilè g e  c x c lu fif .  C e t t e  jufte récompenfe de l ’in- 

duftrie d’un feul homme a penfé entraîner la ruine totale d’une infinité d’Ar- 

tilàns; puifque par le moyen de cette nouvelle Machine, on pouvoir travailler 

plus de cuivre en un jour, que dix Manufactures ordinaires réunies n’eullènc 

pû faire en dix : cette évaluation m’a été faite dans le Pays par les gens du 
métier.

Tous les Fondeurs fe crurent perdus fans relTource ; rien ne paroiiïoit pou

voir les garantir de l’exécution des ordres du Souverain. L ’un d’entre-eux ce

pendant imagina d’afTembler fes Compagnons avec leurs femmes &  leurs en

fants ; ils partirent enfemble pour Bruxelles avec les habillemens de leur pro- 

feflion, allèrent fe jetter aux pieds de l ’Infante Ifabelle, &  là ils lui expoferenc 

la milëre ou ils feraient réduits, fi le privilège accordé à l ’Inventeur des mar
tinets avoir fon effet.

Cette Princefle, touchée de leurs repréfentations, reftreignit la grâce qu’elle 

avoir accordée à l ’Inventeur de cette Machine, &  permit à tous les Fondeurs 

de faire conftruire des batteries femblables. Je ne m’arrêterai point ici à difeuter 

fi ces Machines faites pour abréger les procédés de l ’art, font dans leur ori

gine aulîi utiles qu elles le paroilfent; je me bornerai à rapporter le fentiment 

d’un des plas judicieux Ecrivains de ce fiécle : « Si un ouvrage, dit-il *, eft à 

» un prix m édiocre, &  qui convienne également à celui qui l’achette &  à 

» 1 Ouvrier qui 1 a fait, les Machines qui en fimplifieroient la Manufacture,
* Efprit des Lois;, tom, 2. pag. 387.
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» c’eft-à-dire, qui diminueraient le nombre d’Ouvriers, feraient pernicieufes ». 

Cependant on a l’expérience que les Ouvriers ne tardent pas à trouver d’au

tres occupations utiles, 8c on ne les a jamais vu Souffrir longtems de l ’établif- 

fement des ufines.

Au mois de Mai 1 7 26, l ’Empereur Charles V I renouvella pour2y années 

les privilèges accordés à trois Fondeurs deNamur. Les fieurs Raimont, Bivort 

&  Acourt, en jouilfoient en 174 9, fous la condition qu’ils tireroient une cer

taine quantité de calamine de la montagne du Limbourg. Les vues du Prince, 

en les obligeant à cela, étoient bien moins de fe procurer un revenu particu

lie r , que de contribuer à la perfe&ion du métal, 8c conféquemment à l ’aug

mentation du commerce. La Calamine que l ’on trouve dans le Comté de 

Namur étant inférieure à celle de Limbourg.

Ces Manufactures ont aujourd’hui le plus grand fuccès : les Artilles indus

trieux qui les conduifent, ont un débit considérable &  alluré des pièces qu’ils 

travaillent. Nous Sommes fans celle obligés d’avoir recours à eux pour acquérir 

ce métal, donc nous faifons autant d’ufage qu’aucune autre Nation : ne feroit-il 

pas pofiîble de nous procurer les mêmes avantages* ?

Ces réflexions me frappèrent dans le tems que mon devoir m’attachoic fur 
les lieux; je pcnfai que du moins ii ne feroit pas inutile de recueillir tout ce 

qui avoir rapport à ce genre de travail. Je ne crois pas avoir rien négligé de ce 

qui peut en rendre la pratique aifée : je puis avouer que l ’amour de ma patrie 

a été le  fèui m otif qui ait conduit mes recherches; &  j’ai cru que le meilleur 

ufàge que j’en pouvois faire, étoit de les préfenter à l’Académ ie, pour les faire 

paroître à la Suite des autres A rts, dont la defcription occupe plulieurs Mem

bres de cette illuftre Compagnie. Le 10 Février 174 9 , j’ai eu l ’honneur de 

préfenter à l’Académie les prémices de ce Mémoire fur la Fabrication du Cuivre 

de Laiton : j’y avois joint des échantillons de tout ce qui entre dans la compo- 

fition de ce M étal, &  j’expoSois en même-tems les différens états où il eft 

obligé de palier avant de parvenir à Sa perfection.

Pour détailler avec ordre les différens procédés de cette Manufacture, je les 

divifc en cinq Parties : La première confifte dans la traite de la Calamine, 8c 

je l’accompagne d’une Carte relative, qui repréfente les Bures, 8c les Galleries 

où l ’on fait l ’exploitation ; l ’emplacement des Machines qui Servent aux delfé- 

chemens de la m ine, la qualité des eaux 8c leurs pefanteurs.

Dans la féconde, je définis la nature 8c les différens degrés de la Mine ou 

Calamine, fit pefanteur, Son produit, 8c en quel rapport celle du Pays ell à 

celle de la montagne de Limbourg.

La troifiéme Partie contient le détail général de la Fonderie; on y verra la 

description des Fourneaux, la matière qui Sert à leur conltruCtion, celle des

* On verra dans la fuite qu'il y en a dans le Royaume.



VIRTUAL

4 ART DE  CO N  V E  R T  IR L E  CUIVRE  
Creufets ou Pots ; le Moule fur lequel on les form e, les Outils, &  autres ma

chines à l ’ulage du travail ; enfuite je rapporte les procédés du travail même 

de la fonte ; je décris les moules à couler les tables , les réparations qui leur 

font nécelfaires, &  les précautions que l’on doit apporter félon différentes 

circonflances.

La quatrième Partie expofe les batteries appellées ufines, 8c les outils qui 

les concernent; les différentes maniérés de travailler le Cuivre; les dévelop- 

pem ens, en plan &  profils en tous fens, des parties qui compofent ces machi

nes; enfin, la maniéré dont on polit le Cuivre.

La cinquième Partie contient la defcription des Tréfileries, où l’on fabri

que le fil de laiton. Je donne à la fin un Extrait des privilèges accordés en 

1 7 2 6 , aux trois Fondeurs de Namur, par continuation de ceux que leurs Pré- 

déceffeurs avoient obtenus.

P R E M I E R E  P A R T I E .
Traité de la Calamine.

L a Pierre Calaminaire fe tire à trois lieues de Namur, à une demi-lieue, &  
fur la rive gauche d e la  M e u le ,  au x  e n v iro n s  des p e tits  villa g es d e  Landenne, 

Velaine &  Hayemonet, tous trois de la même Jurifdiétion : ils font les uns 

par rapport aux autres dans la pofition où on les voit repréfentés fur la Carte 

( Planche I ) ;  car je n’ai obfervé de précifion que dans ce qui dépend des Mi

nes, c ’efl-à-dire, dans le plan des Galleries, dans les diflances des machines, 

la diredtion des renvois, les bufes de conduites, appliquées aux ruiffeaux qui 

font mouvoir les roues. L ’échelle de ce plan ne pouvoir fervir à mefurer la 
diftance des villages, qu’en étendant de beaucoup la Carte, ou en la rédui- 

fant à un fi petit point que les parties effentielles ne feroient plus lenfibles. 

D ’ailleurs, ces détails n’influent point fur le fond de l ’Art dont il efl ici 

queftion.
Hayemonet, fituéfur une hauteur, fournit de la Calamine à une profondeur 

médiocre : on n’y emploie point de machine à épuifer. Cette Calamine efl 

auflî bonne que celle que produifentles deux autres villages, mais en moindre 

quantité. Il en efl de même de celle que l’on tire de Terne au G rive, fitué 

fur une montagne, à la rive droite de la M eufe, 8c qui ell auflî peu abon

dante.
L ’extradlion de la Calamine fe fait comme celle du charbon de terre, ou 

de la houille; ce font les mêmes procédés déjà décrits dans plufieurs ouvra

ges, entr’autres, dans Agricole1 de Re Metalhca ; mais pour ne pas obliger le L ec

teur à recourir aux Auteurs qui ont écrit fur cette matière, voici en abrégé 

en quoi confifle ce travail.
On
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O n fait deux puits à io  ou 12 toifes de diftance l ’un de l’autre, que l ’on 

appelle bures. Ces puits font chacun de 12 à 1 (5 pieds en quarré ; on en fou- 

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

qu’à ce que l ’on trouve une bonne veine du minéral que l’on cherche : quand 

on y eft parvenu, on fait des galleries, que les Ouvriers appellent chajfes ,en  

retirant le minéral ; &  l’on en foutient les terres par des chafTis, &  un alfem- 

blage de charpente. Le déblai que l ’on fait des terres en commençant le tra

v a il, &  avant d’avoir trouvé le minéral, eft jetté hors de la foiïe; celui que 

l ’on fait enfuite dans les galleries nouvelles, fert à combler les anciennes, 

&  defquelles on ne peut plus rien tirer ; on démonte aulît les chaflîs à fur &  

à mefure que l ’on fait le remblai, &  cette charpente eft employée au nouveau 

travail.

Un des deux puits ou bures, fert à l ’établiflement des pompes, pour les 

épuifements : ce puits eft pour cet effet plus profond que l ’autre, par lequel on 

doit retirer le minéral ; les deux premières galleries qui partent des puits, me

nées parallèlement (  ou à peu-près), fe communiquent par d’autres galleries 

qui traverfentle maffif de la mine dont les extrémités fe terminent aux grandes 

galleries ; de maniéré qu’il fe fait une circulation d’air par le puits où l’on fait
l ’épuifèment, 8c par celui par lequel on retire la matière; lorfque Ces gal
leries s’écartent trop des grandes bures, &  que la refpiration de l’Ouvrier s’y 

trouve gênée, on fait de nouveaux puits que l ’on appelle en terme du Pays, 

bures d’airage, parce qu’ils ne fervent qu’à faciliter la circulation de l ’air dans 

les galleries.

Quelquefois on partage le grand bure par la moitié : dans l ’une on établit 

les pompes ; l’autre moitié fert à defeendre dans la foffe, &  à tirer la m ine, 
par le moyen d’ un tour ëtablffur lèTbords; en ce cas, les bures d’airage font 
indifpenfàbles : c’eft de cette derniere façon que font 'faits les grands bures 

des mines de Calamine. Il faut obferver, que quand l ’eau incommode trop 

les Ouvriers, dans les galleries, on approfondit le bure, &  l’on fait un canal, 

que l’on appelle dans le Pays un arène, lequel part du grand bure, &  fe pro

longe en remontant jufqu’à la rencontre de la galleric que l’on veut defle- 

cher : il y  a encore quelques fouterreins où l ’eau fe perd par plufieurs crevaffes, 

&  que l ’on nomme égougeoires.
A  ( PI. 1)  eft le grand bure de la mine de Calamine; il a de profondeur, 

43 toifes du Pays, qui font 39 toifes o pieds 1 pouce 6 lignes de France (*). 

JB JB, Bures d’airage. C , Plombiere, ou fofle d’où l’on tire le plomb : fa pro

fondeur eft de 35 toifes.

Les deux machines D  E , fervent à épuifer les eaux ; la première D  eft pour

(* )  La toife de France eft de 6 pieds; celle de Namur eft de 5 pieds, J pouces, 6 lignes : dif
férence , 6 pouces, 6 lignes.

Calam ine. B
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la plombiere, &  la fécondé E  pour la Calamine : chacune de ces machines 

eft compofée d’une grande roue de 45 pieds de diamètre; elle eft enfoncée 

en terre de ip  pieds, Si. contenue entre deux murs de maçonnerie fur lef- 

quels elle eft foutenue à 6  pieds au-deffus du niveau du terrein fupérieur ; 

au centre de cette roue, eft une manivelle qui fait mouvoir des balanciers de 

renvoi F H ,  aux extrémités defquelsfont les pompes établies dans les bures. 

Comme ces balanciers font abfolument les mêmes que ceux qui font employés 

à la Machine de M arly, &  qu’en général toute la Machine eft conftruite fur 

le  meme Méchanifme, j’ai cru pouvoir me difpenfer d’en faire ici un plus 

long détail, puifque là conftruélion, aufli belle qu’utile, n’eft ignorée de per- 
fonne.

Les deux roues D  E ,  garnies de leurs aubes ou godets, font mifes en mou

vement par des courans d’eau dirigés lur la partie fiipérieure de leur circon

férence : la première roue D  Ce meut par le  courant D  O  I L ,  qui vient de 

l ’étang M ;  la partie 1 1 eft un ruiffeau qui part du fommet de la pen te, 

&  eft reçu au point I par une bulè 10  K ;  la même eau eft encore conduite 

par le canal N  X  P , 8c fait tourner la leconde roue E , qui fert au defféche- 

ment de la mine de Calamine A. Sur quoi il faut remarquer que l’eau fournie 
par 1 étang M , ne futfiroic pas à la dépende qu’exigent les roués, pour leur 

faire produire les grands effets qui leur font nécelfaires, fi l ’on n’ajoûtoit à 

cette quantité l ’eau qui provient de la mine m êm e, menée par un canal foû- 

terrein S T V ,  qui prend au dégorgement des pompes placées dans le bure A ,  

que la bufe V  conduit un peu au-delfus du diamètre horilbntal de la rouë : 

d’où il fuit que plus on trouve d’eau dans les galleries, &  plus on accéléré le  

mouvement de la rouë ; &  par conféquent, lorfque cette abondance manque, 

les machines deviennent prefque inutîlfsTou font V p e u  a erret, que~fon tire 
très-peu cfê GSlaiffine ^C’ eft-à-dire, qu’il refte toujours plus d’humidité qu’il 

n’en faut pour arrêter les progrès du travail. Quoiqu’il n’y ait point alfez d’eau 

pour faire mouvoir les machines, on ne peut cependant pas hafarder d’en 

faire venir, crainte d’être furpris par fon trop d’abondance : c’eft une forte de 

proportion que l’on n’eft pas maître de ménager; on n’y parvient qu’en faifant 

différentes tentatives par des galleries nouvelles. L e  plan de toutes ces gal

leries ou chajfes eft repréfenté très-exaélement fur la Carte : voici le  détail de 

leur fituation telles qu’elles étoient établies en 174p.

a, Rochers.

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

c , Mines où l’on travaille.

d , C ave, ou Mine fubmergée.

Plufieurs galleries font établies les unes fur les autres ; &  il  y  en a peu fur
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le  même plan : on y  trouve le rocher à i o  toifes de profondeur, &  des fables 

de plufieurs efpéces. Les différentes pentes du terrein donnent lieu aux cou

rants, conduits, partie parles ruiflëaux, &  partie par des bufes auxquelles on 

place les éclufes dont on a-befoin : la qualité des terres n’a rien de particulier; 

elles produifent toutes fortes de grains; &  les environs des bures font garnis 
de genièvres.

Les eaux de la mine n’ont aucun goût dominant ; elles font légères, 8c ne 
pefent que 4 gros A  le pouce cube.

L e  terrein où fe fait cette exploitation, eft de la dépendance, en partie de 

Laudenne 8c de Velaine ; il appartient à M. PofTon, Echevin de Namur. Les 

* Maîtres Fondeurs lui donnent y 6 fols de change, qui font y liv. 3 f. 4 den. 

argent de France, pour 15000 pefant de Calamine; au lieu de la dixiéme 

charretee que Ion  avoit coutume de donner pour la traite, aux Propriétaires 
des terres fur lefquelles on la faifoit.

S E C O N D E  P A R T I E .
De la Calamine, en Latin , Cadm ia.

L a Calamine rougeâtre eft aftringente; elle defféche &  cicatrifelesplaies; 
on s’en fert dans les onguents 8c dans les emplâtres.

La Calamine, félon M. M acquer , eft une elpéce de Zinc, fubftance métal- 

lique-bieuâtre, plus dure que le bifmuth, &  qui a la propriété de s’allier avec 

le  Cuivre ; alliage qui produit le  Cuivre jaune 8c le  Laiton. Elle eft fufcep- 

tible d’altération, qu’elle foit calcinée ou qu’elle ne le  foit pas; de maniéré 

que fi on la tire d’un lieu fe c , 8c qifoft l'expofe à l’humidité, elle augmente 

confidérablement de poids. Sa couleur eft d’un jaune-pâle, &  tirant quelque

fois fur le rouge &  le blanc ; elle fe trouve fouvent mêlée de mine de plomb ; 

&  communément l’une &  l’autre de ces matières fe trouvent enfemble, ou 

peu éloignées les unes des autres ; c’eft ce que l’on a dû remarquer dans la 
Planche I.

On fçait que le zinc eft un demi-métal qui s’allie avec le Cuivre, 8c qui lui 

donne une couleur d’or; deforte qu’en mêlant à certaine dofe du Cuivre rou

g e ,  du Laiton &  du zin c, il en réfulte un beau métal qu’on nomme Tombac. 

Comme le zinc aigrit le Cuivre, il n’en faut point mêler une trop grande quan

tité avec le  Cuivre rouge, fi l ’on veut avoir un métal duétile. On fçait encore 

que le zinc eft volatil; &  par cette raifon il ne faut pas laifier long-temps le 

tombac en fufion, fi l ’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 quelle change la couleur du Cuivre rouge, qu’elle le rende plus dur &
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plus aigre; en un mot, qu elle  change le Cuivre rouge en un métal appro

chant du tombac.
La plupart des Ouvriers aflûrent que la qualité des Minéraux, en général, 

eft en raifon de la profondeur où on les va chercher; &  que plus on les trouve 

bas, plus ils font parfaits. C eci n’eft pas vrai pour la Calamine ; puifque 

celle qui fe trouve à 8 &  io  toifes de profondeur, eft aufli bonne que celle 

que l ’on tire à 45 &  j o  toifes. I l n’en eft pas de même pour l’exploitation 

du charbon de terre ; l ’opinion commune des Ouvriers eft confirmée dans ce 

cas. En 1748 on travailloit à une mine près de Charleroy, qui appartenoie 

aux fieurs Piffant &  Bivort ; ils découvroient bien la bonne houille à mefure 

qu’ils approfondifloient; mais on étoit à 150 toifes de profondeur, que l’on n’a- 

voit pas encore atteint la plus parfaite, celle que l ’on nomme Houille-Marchande.

La Calamine étant calcinée devient plus légère; elle acquiert aulfi par la 

calcination un dégré de blancheur, mais quelquefois mouchetée &  mêlée de 

noir ; ce qui eft l’effet de l ’imprefiion du feu.

Pour calciner cette Calamine, on en fait une pyramide telle que A B C  

( PL 1 ) ,  dont la bafe F  G eft partagée en quatre ouvertures d’environ

un p ie d  de largeur, qui toutes vont fe terminer à  une cheminée H , ménagée 
au centre de la p y r a m id e , <Sc q u i régne l e  lo n g  d e fo n  a x e ,  ju lq u ’à l ’extré

mité B cette bafe (  de même que la pyramide qui ne pouvoir être faite fur 

l’échelle des autres figures fans devenir d’une grandeur inutile pour l’intelli-; 

gence de la c h o fe j, a 10 à 12 pieds de diamètre. Son établiffement com

mence par un lit de 15 à 18 pouces de hauteur, de gros bois à brûler pofé 

fur de la paille, du menu bois &  autres matières propres à embrafer le gros 

bois. C ’eft avec ce même bois qu’on forme les quatre ouvertures; &  l’on re
couvre cette première couche avec 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  à 8 pouces d’épaiffeur ; enfùite un lit de charbon de bois, 

mais beaucoup moins épais, &  de maniéré qu’il ne couvre pas en entier la 

Calamine : on répété alternativement les mêmes lits jufqu’à ce qu’on en ait 

formé un cône femblable à la Figure 1 de la Planche II, ou une pyramide pen

tagonale ; car la forme eft tellement arbitraire, qu’il n’importe pas que la bafe 

foit quarrée ou circulaire ; la réuflite eft égale, moyennant qu’on obferve de 

former le tuyau de la cheminée à chaque lit que l’on monte. On calcine 

ordinairement 14  à 15000 pefant de matière; on y  confume quatre cordes 

3c demie de bois, &  environ une banne de charbon ; la banne eft une voiture 

qui contient 25 vans ou 18 queues; la queue eft de deux mânes : une banne 

fe vend communément 1 6 florins : pour faire une banne de charbon, il faut 

au moins 6 cordes de bois; chaque corde coûte, rendue àNamur, 10 efealins.

La pyramide étant formée, on y met le feu qui y fubfifte huit ou dix heures,
&
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&  quelquefois plus : la grande attention que l'on doit apporter, eft que la Cala

mine ne fe brûle pas. Pour éviter cet inconvénient, qui la rendrait alors de nulle 

valeur, on retire les lits les uns après les autres, en commençant par ceux qui 

ont reçu les premières impreffions du feu. Comme on ne peut donner de ré

gie certaine fur ce procédé, il n’y a que l ’habitude de l ’Ouvrier qui puifle 
conduire le dégré de calcination.

Enfin, la Calamine étant calcinée &  refroidie, on la nettoie; on fépare les 

parties qur le trouvent brûlees, les pierres &  autres corps étrangers qui peu

vent s’y rencontrer; on la renferme enfuite dans des magafins bien fecs, &  à 
portée du moulin où elle doit être écrafée.

On mêle la Calamine de la montagne du Limbourg avec celle de Namuri 

la première vient toute calcinée &  nettoyée; elle e(l plus douce &  plus pro- 

duéfive que celle de Landenne, mais elle eft aufii trop gralfe; dcforte que fi 

elle n’étoit pas corrigée par c e lle -c i, les Ouvrages qui en feraient formés, fe 

noirciraient, &  ne pourraient fe nettoyer qu’avec peine. La Calamine du 

Limbourg fe vend le cent pelant 50 fols du pays, qui font 25 livres argent 

de France le millier, rendu a V ife t, ou on la mene du Limbourg par char

rois; &  de V ifet on la tranlporte fur la Meule jufqu’à Namur * il en coûte pour 
ce dernier tranCport y livres du millier ; elle revient par conféquent à 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 l ’épreuve ; c’eft-à-dire, que fur 60 pelant de Calamine, 

il y a ty à 20 liv. de Calamine du Limbourg. Cette matière bien triturée, &  

pafiee au blutoir, jointe 335 livres de Rofette, ou Cuivre rouge, &  à 37 liv. 

de vieux Cuivre ou de mitraille, doit produire une table de 8 5 à 8 7  livres pe

lant : dès la première fonte, le Fondeur trouve la proportion qu’il doit garder 
tant que la Calamine de cette efpéce dure.

Le Moulin (F/, i l ,  fig. 2 , 3 &  4 ) ,  eü compole de deux meules roulantes 
1 L ,  dont les eflieux font fixés à l ’arbre vertical M  N ,  qu’un cheval fait mou

voir ; les deux meules tournent librement fur une grande pierre F enterrée ; &  

fur la circonférence de laquelle font fcellésplufieurs fupports R qui foutiennent 

un rebord S fait de planches : le tourillon inférieur N, (fig. 3 )  tourne dans une 

crapaudine de métal enchafiee dans un arbre quarré T ,  qui traverfe un trou de 

meme figure, fait au centre de la pierre ; le tourillon luperieur A l eft emboîté 

dans un trou fait au fommier du bâtiment; 8c ce tourillon eft contenu par une 

pièce V que I on aflùjettit fortement par des boulons qui travcrlènt le fommier.

L  Ouvrier O , employé à ce travail, remue continuellement la Calamine, 

avec une p e lle , afin de la faire paflër fous les meules, &  qu’elle puilfe être 
écra fée également.

Calam ine. q
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L e cheval fait 4 tours par minute; il peut moudre 20 mefures de Calamine 

par jour : chaque mefure eft de 1 y pouces 6 lignes de diamètre par le haut, 

15 pouces 6 lignes dans le fond, &  13 pouces de hauteur ; elle eft faite en 

forme de baquet cerclé de fer, 8c contient 150 livres ; les 20 mefures font en- 

fernble trois milliers pelant, qui eft la quantité du travail ordinaire.

C e Moulin moud 4 de ces mefures de terre à creufet dans une heure, &  

3 de vieux creufets, dont la matière recuite eft plus dure : onécrafe auffi <5 mâ

nes de charbon de bois dans le même efpace de tems, c’eft-à-dire, en une 

heure, &  cette quantité fe réduit à 3 mânes de charbon pulvérifé.

Les pierres qui compofent cette machine, font tirées des carrières des en

virons de Namur; elles font très-dures, d’un grain fin, &  bien piquées : les 

meules roulantes s’ufent peu ; lorfqu’elles font bien choifies &  bien travaillées, 

elles fervent 40 8c yo ans : la pierre de delîous, qui fait la platte-forme, dure 
beaucoup moins.

La Calamine &  le Charbon étant écrafés, on les paffe au Blutoir B ,  

(fig-S , qui eft en forme de cône tronqué; il eft conftruit deplufieurs

cercles affemblés fur un arbre, &  eft recouvert d’une étamine de crin : ce 

Blutoir eft enfermé dans une cailfe CD, 8c pofé fur des traverfes dans une 
lituation inclinée ; deforte que la  partie B  eft p lu s é le v é e  q u e  la  partie A  : à 

l ’extrémité B eft une manivelle qui fert à le faire tourner; 8c à la partie A  eft 

fixée une planche E F (fig .6 ) ,fu r  laquelle tombe le fon, c’eft-à-dire, les par

ties trop grofles de la matière, qui ne peuvent paffer au travers de l ’étamine ; 

le  plus fin étant ainfi féparé, s’amalTe deffous le Blutoir : la matière que l’on 

veuttam iferfe met furie Blutoir en G ; &  l ’Ouvrier tournant la manivelle d’une 
main, fait tomber de l ’autre la Calamine dans la trémie H I , qui la dirige dans 

l ’intérieur du tambour; 8c comme les deux fonds en font entièrement ouverts, 

le  fon defeend vers la planche E : on le  reporte enfùite au moulin pour y être 
écrafé de nouveau.

La Calamine paffée au Blutoir, eft réduite en poudre très-fine.

J’ai fait tamifer avec fo in , 8c féparément, de la Calamine du Comté de 

Namur, 8c de celle du Limbourg, 8c les ayant également prelTées dans une 

mefure d’un pouce cube, j’ai trouvé que la Calamine du Limbourg pefe une 

once un gros 15? 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 pâle ; 8c celle du 
Comté de Namur d’un jaune tirant fur le rouge.

D e l ’alliage de 60 livres pefant de Calamine, avec 3 y livres de vieux Cui

vre , &  3 y livres de Rofette, il en provient i y  à 17  livres d’augmentation, 

non compris f  Arco, matière que produit l ’écume du Cuivre répandue dans les 

cendres, 8c que l’on retire par des leffives qui feront détaillées dans la fuite 
de ce Mémoire.
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L es productions font encore prouvées par les opérations métalliques que 

l ’on peut faire, pour féparer d’un morceau de Cuivre la Calamine qui s’y 

trouve contenue ; la Calamine feule réduite au feu , ne produit qu’une cendre 

de couleur d’azur.

T R O I S I E M E  P A R T I E .
De la Fonderie.

U ne Fonderie eft ordinairement compolee de trois fourneaux A B C , (PI. l l î  

Ù “ I F ) , conftruits dans un malïîf de Maçonnerie E F ,  enfoncé de maniéré

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

En avant de ces fourneaux, font deux folles G H  de 2 pieds 9 pouces de 

profondeur, dans lefquelles on jette les cendres &  les ordures qui provien
nent de l’ écume du Cuivre.

Il y a trois moules I K  L , (PI. IV )  : on n’en voit que deux dans la troifiéme 

Planche, pour éviter la confufion dans le delfein. O11 fait ces moules avec 

des pierres, &  on les ouvre au moyen du treuil M  N.
Sur la roue N, s’enroule une corde qui vient le rouler de même lur le tour O.
La C i faille P  (  PI. I V ) , eft pour couper &  mettre de grandeur les tables 

de Cuivre.

L e  mortier enterré Q  fert à faire des paquets de mitraille. En étendant fur 

fes bords un morceau de vieux Cuivre le plus propre à contenir le relie de la 

m itraille, on bat bien le tout pour en faire une elpéce de boule P  (PI. I II) ,  

du même calibre que le creufet, &  que les Ouvriers appellent poupe ; comme 
c’eft la mefure d’un creufet, elle pefe environ quatre livres.

L e  baquet R (PI. III ) ,  contient la Calamine; le petit amas 5  eft la Rofette 

ou Cuivre rouge, rompu par morceaux d’un pouce ou à peu-pres, en quarré.

La palette de fer T  fert à enfoncer la Rolètte dans la Calamine, à battre 

&  à affailfer toute la compofition dans le creufet.

La Mai V  eft pour mélanger la Calamine avec le charbon de bois pulvé- 

rifé ; on y jette l’un &  l ’autre cnfemble, &  l’on mêle le tout avec des pelles> 

ou avec les mains fans le fecours de la pelle.

Il y a trois lits tels que celui X ,  dans chaque Fonderie, pour coucher les 

Fondeurs, qui ne quittent leur travail que deux jours feulement dans la fe- 

maine.

Il faut que la hotte delà  cheminée Y  (PI. III &  lV ,fig . 2 ) ,  départe le bord 

des fortes 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 faut premièrement 

en expliquer tout l’enfemble.
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Dans la Planche IV  ; la première figure eft le plan de la Fonderie, avec les 

détails de ce qu’elle contient.
La figure 2 de la même Planche eft un profil pris fur la ligne 7  &  8 du 

plan, où chaque partie eft marquée des mêmes lettres : cette figure repré

fente l’inclinaifon du moule L ,  prêt à recevoir la matière; la cifaille P  fur 

fon pied, qui eft un corps d’arbre profondément enterré, cerclé &  garni de 

fer; près de la cifaille eft une pièce de bois dans laquelle on fait une mortoife 

où l ’on engage l ’extrémité d’un grand levier, retenu par une cheville qui 

paife dans le trou P', &  autour de laquelle ce levier peut fè mouvoir librement: 

cela fera mieux expliqué lorlque je parlerai de l’ufage des Cifaiiles.

Le m ortierQ  eft pour faire les poupes; le profil de la folfe G repréfènte 

la quantité des cendres qui y  font toujours en réferve.

L e  profil du fourneau C avec fon couvercle Z : on y voit aufli l ’arrange

ment des creufets ; celui du milieu eft coupé le long de fon axe, pour faire 

voir la maniéré dont les matières y font placées.
JU, eft le cendrier ; l’ouverture & ,  eft pour y defeendre , foit pour vuider 

ou raccommoder les fourneaux ; d’ailleurs, il fert encore de paflage à 1 air qui 

fait fonction de foufflet, de même que dans toutes les Manufactures de ce 
genre.

La piece D eft la c le f qui traverfe le moule, dont les extrémités s’engagent 

dans les bouts des deux barres R T :  la barre T  eft fermement retenue par deux 

chevilles; l’une qui traverfe le fupport des moules, 8c l ’autre la c le fD , ainfi 

qu’on le voit au moule K.
La fécondé barre R eft de même retenue par fa partie inférieure au fupport 

des moules, par une femblable cheville; 8c l’autre extrémité faite en vis tra

verfe la c le f D , à laquelle on l’aflùjettit fortement par le verrein S; c’eft de 

cette maniéré que les deux pierres, pofées l’une fur l’autre, 8c qui forment le 

moule, font mifes exactement dans cette pofition.

La figure 1 ne repréfente que la pierre de deflous, fur laquelle on voit les 

lames de fer qui déterminent la largeur &  l’épaiffeur de la table de Cuivre.

Les premières figures de la Planche V  repréfentent les différents creufets 

que l’on emploie dans les fontes : les plus grands fervent à contenir la ma

tière de douze creufets ordinaires, qui font la moitié des trois fourneaux , à 

huit creufets par fourneau; on fe fert de deux de ces creufets quand on veut 

jetter de grands fonds de chaudière, comme celle de la machine à feu, ou des 

Braffeurs, pour lefquelles il faut une table de p lignes d’épaiffeur, qui contient 

la fonte de trois fourneaux ou de 24 creufets.

Tous ces pots ou creufets font abfolument femblables au creuiet A ,  vû de 

plan 8c de profil : on les travaille fur un moule de bois P Q R  : la partie P  eft 

pleine, 8c faite d’un bois dur, bien tourné. C e cylindre formé en calotte par
le



E N  L A I T O N ,  &c,  13

le bout fupérieur, porte à Ton extrémité oppofée une cheville quarrée fixée à 

fon centre, qui entre dans un trou de même figure fait à l’elpéce de lanterne f)  .* 

ces deux pièces jointes enfemble fe mettent fur le pivot R  fixé au centre du 

plateau, lequel eft aulïï fortement affujetti fur un établi folide, au moyen de 

trois vis; de maniéré quen prenant le moule par la lanterne, il tourne facile

ment fur fon pivot.

V o ic i le détail des Outils &  desMefures à l ’ufage de la Fonderie. Les Plans 

font marqués par des lettres capitales ; &  les profils par les mêmes lettres en 

italique. J’ai aulïï' obfervé de les indiquer par les noms que les Ouvriers leur 

ont donné dans le Pays. (  Voyez Flanche V. )

______ A A , Creufeis ou Pots dans lelquels on fond les matières.

B , Etnct, Emette (  * )  ou Pince qui fort à arranger le creufet dans le four

neau, &  à pofor les pièces de charbon fur les bords des creufets.

C ,  c , Aitrappc ou Pince coudée, qui fort à retirer du fourneau les creufets qui 

fe caftent : pour cet effet, on fixe aux deux extrémités des petites branches 

deux portions de cercle , qui embraflènt le creufet.

D ,  d, Emette ou Pince coudée fervant à retirer le creufet entier du fourneau, 

&  avec laquelle on tranfvafe la matière d’un creufet dans un autre ; cette pince 
tient encore lieu d’un Ouvrier; par fon moyen, on peut tenir droit un creufet 
pendant qu’on le  charge; ce qui fera ci-après expliqué.

E , Emette ou Pince droite ordinaire, pour retirer du moule la table de cui

vre. On s’en fort aulïï &  tout de fuite, à ébarber la même table, lorfque des 

parties de cuivre ont coulé entre les lames de fer, &  l ’enduit du moule.

F  y Fourgon emmanché de bois pour attifer le feu, 6c talfor la Calamine dans 

le creufet.
G , Havet ou Crochet employé à différents ufiiges du travail.

H , Tioul ou Caillou ; fer plat en maniéré de cifeau emmanché de bois, qui 

fort à écumer &  à retirer les cendres de la matière en fufion ; ce qui fe fait 

à mefure que l ’on vuide le Cuivre d’un creufet dans celui qui doit le porter 

au-devant du moule.

I , Bourriquet, pour foutenirles branches de la tenaille D , îorfqu’on la fait 

fervir à tenir le creufet dans fon à-plomb, pendant qu’on le charge.

K , Palette de fer .pour entaffer la matière dans le creufet.

L ,  l,  Tenaille double pour tranlporter le creufot, &  verfor le Cuivre fondu 

dans la gueule du moule.

M , m, Polichinelle, pièce coudée &  platte par le bout, en forme dehoyau, em

manché de bois, &  dont l’ufage eft de former le lit d’argile fur les barres du 

fourneau, ou de le raccommoder, lorfque les trous ou regiftres que l’on y pra

tique deviennent trop grands.

( * )  Emet, pat corruption, de Teneltes, 
CnLÀMtus, V>
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N , n} Cifaille, pour couper &  diftribuer les tables de cuivre.

O , Emette ou Pince à rompre le Cuivre qui vient de l ’Area.

T , Enclume avec là mafle t, pour rompre le Cuivre de rofette.

V , Manne à charbon de bois.

X , Bacquet pour la Calamine.

L e  mélange de ces deux mefùres eft pour deux tables ou 16  creufets.

Y , y y , mefùre du mélange fait pour une table.

Z , Brouette pour le tranlport du petit charbon, que l ’on nomme Spiure de 

Houille : elle fert encore à tranfporter les cendres hors des folfes.

Des Fourneaux & des Matières propres a leur conflruEtion. _

C haque Fourneau, tel que A ( PL V I, fig. i  ) , contient 8 creufets rangés 

dans le fond, fur un lit d’argille de 4 pouces d’épaiffeur, étendu fur les bar

res B  (fig. î ) ; c e  lit efl percé de 11  trous, comme on le voit en C , de même 

que l’arrangement des creufets.

La partie D  eft le plan du cendrier 8c de fon entrée E.

B ,  efl; le  cendrier couvert par les barres qui ont 2 pouces quarrés, mis à 

peu-près tant plein que vuide, excepté dans les coins du cercle, où l’on pra-: 
tique un efp a ce  plus grand pour faire quatre régi fixes plus ouverts que les 

autres.
C , eft le fourneau avec le plan des pieds droits, marqué par la première 

aflife de tilla. On appelle Tilla l ’efpéce de brique Z , faite de terre à creufet, 

qui fert à la conftruétion des fourneaux, fuivant les dimenfions cotées fur le  

delfein. On voit de même dans cette figure, la véritable pofition des creufets, 

&  les trous ou regiftres pratiqués dans le plancher d’argille. Les pieds droits 
p  G , (fig. 3 )  s’établilfent fur la grille ; ils ont 2 pieds 4 pouces de hauteur : 

la bafe eft déterminée par le cercle de fer H I ,  &  le tilla fe pofe toujours à 

plomb.
La calotte L M ,  qui fait la voûte du four a un pied 6 pouces 6  lignes de 

hauteur perpendiculaire, c’eft-à-dire, prife à fon axe ; elle eft compofée de 

4 pièces, telles que N O  P ,  &  fe pofe fur la derniere aflife de tilla ; les por

tions de cette calotte font travaillées de même que les creufets, fur un moule 

fait exprès. Le cercle Q  R fait voir l’ouverture de la bouche du fourneau; 8c 

la partie T V  eft la concavité fupérieure des parties de la voûte, qui eft le 

quart du cercle Q  R  ,• ces quatre portions de voûte étant réunies, doivent fe 

joindre très-exaélement de toute part ; on les couronne avec le bourrelet de 

fer X ,  fait en demi-rond, 8c dont les branches s’étendent le long de (extradas 

de la voûte. Le profil x de ce cercle fe voit au-deflùs du profil L  M . C e  bour

relet fert à conferver 8c entretenir d’une maniéré folide la bouche du four

neau, &  à la garantir du choc des outils, auxquels il fert de point d’appui.
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Les cendriers &  fourneaux (fig. i  )  font conftruits de même que les voûtes. 

On remplit les intervalles des voûtes feulement en argille; &  il n’y a qu’un 

parement de maçonnerie qui forme la folfe &  (PI. 111 &  I V )  : fur quoi il 

faut obferver que cette argille ne régne que depuis la nailfance des voûtes. 

Car le fond &  les cendriers font faits d’un malfif de maçonnerie en grolfes 
briques.

Les voûtes ou calottes des fourneaux, les tilla &  les creufets font tous de 

la même matière : en voici la nature &  la préparation.

La terre à creufet fe prend à Nanine, au-defïùs de l ’Abbaye de Geron- 

fàrt ( * )  : on la coupe en plein terrein; c ’eft une terre noire, forte, liife &  

-fevonneufe ; elle pefe une once -h, i ,  le pouce cube ; elle efl fort propre à dé

tacher les étoffes ; les ouvrages qui en font formés étant recuics, font d’une 

confiftance très-dure. Outre les tilla &  creufets, on en fait des chenets allez 

folides pour fervir trois &  quatre ans ; on s’en fort en forme de plaque pour 

les contre-cœurs de cheminée; on l’achete par pièces de 56 à 57 livres pe- 

fant; chaque charriot peut en porter y 8 à 59 pièces : elle revient, rendue à 

Namur, à 12 efealins la voiture; fçavoir, 6 efealins d’achat, &  autant pour le 

tranfport: un efealin vaut 12 fols &  demi de France.
On mêle cette terre neuve avec la vieille ; c ’eft-à-d ire, cjue dans la COttl- 

pofition des creufets, des voûtes de four, &  des tilla , il entre deux tiers de 

terre neuve, &  un tiers de v ie ille , qui provient des creufets qui fe caffent, 

ou d’autres ouvrages que l ’on a foin d’amaffor en magazin ; &  quand il s’en 

trouve une certaine quantité, on l ’écrafe deffous les pierres roulantes (  PI. 11. 

fig. 2 )  ; on la paffe enfoite dans une baffmc de cuivre percée d’une grande 

quantité de trous, d’un quart de ligne d’ouverture, &  on la mêle avec la neu
ve , après qu’elle a été préparée ; ce qui fe fait de la maniéré fuivante.

La terre à creufet fe met à couvert &  en malfe, dans le voifinage des four

neaux, où elleféche pendant l ’hyvcr : au commencement du printems, on 

pulvérife cette terre au m oulin, on la paffe par un tamis de cuivre, &  on la 

m êle, comme je l’ai dit ci-deffus, avec de la terre neuve. Pour en préparer 

40 ouyo milliers à la fois, on l’étend en cercle, comme quand on veut étein

dre la chaux ; on la m ouille, 8c deux hommes, pendant 12 jours, pétriffent 

cette terre avec les pieds, deux fois par jour, &  une heure chaque fois; elle 

fe repofe pendant i y  jours, fans que l’on y  touche ; &  au bout de ce temps, 

on recommence la première opération pendant le même elpace de temps de 

12 jours; enfuite elle fe trouve réduite en pâte très-fine, &  propre à mettre 
en œuvre.

Les ouvrages faits doivent être féchés pendant l ’été dans des greniers, &  à

(* )  La terre blanchâtre «qui fe trouve à Andennc, aune confiftance fcmblablc : les Hollancloïs 
viennent la chercher pour faire leur Fayence fine &. leurs Pipes : elle pefe une once £  le pouce cube.
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l ’ombre ; &  lorfque l ’on veut en faire ufage, on les fait cuire de la maniéré 

fuivante.

Les voûtes de fourneaux fe cuifent pendant 24 heures au feu de charbon, 

&  on les recuit encore après qu’elles ont été mifes en place.

Les tilla &  les chenets fe cuifent dans les fourneaux où ils relient, depuis 

le  famedi, que les Ouvriers quittent la Fonderie, jufqu’au lundi fui van t.

Les creufets fe cuifent à 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, &  très-durs, avant de les achever au feu.

De la conjtaiction des Moules.

C haque Moule ell compofé de deux pierres pofées l’une fur l ’autre, telles 

que Q  S, ( PI. V ll,f ig .  1 ) ;  le  Plan ell repréfenté par A B , ( fig. 4 ) : chacune 

de ces pierres a communément y pieds de longueur, 2 pieds 9 pouces de lar

geur, &  12 ou iy  pouces d’épailfeur. Elles font entaillées dans leur pourtour 

&  au milieu de leur épailfeur, de la profondeur d’un demi-pouce, comme on 

le voit par le profil en ab ; cette entaille ell faite pour recevoir le chalfis de 
fer qui la contient.

Cette pierre ell une efpéce de grès d’une qualité finguliere, &  que l ’on 

n’a trouvé jufqu’ici que dans les carrières de Balànge, vis-à-vis le Mont Saint- 

M ichel, près de Pontorfon &  de S. Malo. Elles ne coûtent fur les lieux que 

60 livres la paire; elles reviennent, rendues à Namur,'à 100 florins du pays, 

qui font près de 200 livres : les plus tendres font ordinairement les meilleu

res ; le grain en ell médiocre ; elles ne peuvent être ni piquées au fin, ni po

lies, parce que l’enduit fur lequel on coule la matière, ne pourrait s’y atta

cher : ces pierres, lorfqu’elles font bien choifies, durent pour l ’ordinaire qua

tre &  cinq ans. Les Namurois ont fait des recherches pour en trouver dans les 

carrières du Comté de Namur, &  toutes celles dont ils ont fait des eflais, n’ont 

pu foutenir la chaleur du feu ; elles fe caftent ou fe calcinent. Il y  a lieu de 

croire que celles que l ’on tire aux environs du Mont S. M ichel, font une cf- 
péce de granit.

La Pierre A B  eft faille dans un chaflis de fer, dont les longs côtés C D  fe 

joignent à des traverfes, telles que E F :  on voit par leur profil marqué cd , e f ,  

que le tout eft retenu &  alfemblé par des clavettes I ; on voit auflî que chaque 

barre a deux œillets G G , H  H ,  dont voici les ulàges : les deux œillets 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 n ; elle 

fert à foutenir un maflïf d’argille que l ’on éleve au niveau de la pierre repré- 

fentée par le profil M , &  qui forme la levre inférieure de la gueule du moule.
Les
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Les deux autres oeillets G G ,  de la plus longue barre de la pierre de def- 

fbus, portent une bande de fer O , qui régne fui la plus grande partie de la 

longueur de la pierre ; cette bande garnie de deux chevilles, eft mife%e ni

veau à la pierre, &  eft foutenue en cette fituation parle moyen de deux cour

bes P , placées verticalement fur la barre, qui foutient par Ion autre extrémité 

la partie O, de la bande, fur laquelle lapierre fupérieure Q , porte, &  fait char

nière : lorfqu elle eft attachée au treuil, &  qu’on l ’éleve par Ion extrémité R , 

on met des coins au-deiïous de la barre, entre la cheville &  la pierre, afin 

que le tout foit parfaitement affermi, Sc que la pierre fupérieure Q ,  puifte être 
manœuvrée avec fureté.

La pierre inferieure S, eft emboîtée dans un plancher de gros madriers cloués 

fur la traverCe T  T ,  pofée fur les pièces de bois ou couffins V V .  Comme les 

deux extrémités de cette travcrfe font arrondies en deiïbus, il eft facile d’in

cliner le m oule, le fuppofant en équilibre : les couffins V V ,  font établis dans 

une fofle, de même que la traverfe T T ,  de maniéré que le moule, dans la 

fituation horifontale, porte le devant furie terrein naturel.

Les deux pierres S Q, s’aflujettiflent enfemble par les deux barres de fer X  T, 

Y  T: toutes deux font boulonnées aux extrémités T T ,  de la traverfe ; 8c toutes 

deux tiennent auffi par le haut, à l ’endroit X ,  par une cheville qui p aiïe  fu t 

la c l e f  Z ,  Sc en Y ,  par une manivelle ou verrin dont la vis paiïe au travers 

d’un trou fait à la c le f, ainfi qu’on le voit dans le plan de cette cle f marqué 

Z , qui porte fur les deux pièces de bois IV, IV.

On fait auffi à la pierre de deffus une levre en argille, marquée ér, qui joint 

la barre, &  qui avec celle de deffous (  1 6 ,)  forme une gueule dans laquelle 
Ce jette le métal fondu.

O n voit dans cette Planche, les profils de toutes les parties féparées, Sc 

marquées des mêmes lettres, pour l’intelligence de la machine : les mefures 

font très-exaéfes ; l ’échelle qui fervira à les connoître , n’eft faite que pour 

ce qui a rapport au moule, &  on ne doit point y avoir égard, pour les figures 

a &  3 ; on indiquera feulement les dimenfions de ces deux figures, ou aü 

moins celles des parties principales, lorfqu’il fera queftion de les décrire.

C e  qui détermine la largeur &  l’épailfeur de chaque table de laiton, ce font 

trois barres plates, cottées 3 , 4 , y , 6 , 7 & 8 ;  cette derniere fert à foutenir 

les deux autres ; elle eft elle-même retenue parles deux crochets p Sc i û ,  

qui entrent dans les œillets de la barre, de la façon dont ils font repréfentés 

a 1 endroit iy  du profil pris fur toute la longueur du moule.

L ’enduit qui fe fait fur les pierres, Sc que les Ouvriers appellent le plâtrés 

eft compofé d’argille que l ’on prépare exprès : on y procède, en faifant pre

mièrement bien fecher cette terre, dont on retire tous les graviers qui s’y 

rencontrent ; «Sc apres l ’avoir réduite en poudre fine, on la paiïe avec la main
CALAMINE. E
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en la détrempant, au travers d’une baflîne de Cuivre Y (P la n c h ll) , percée en 

forme d’écumoire, dont les trous font d’une demi-ligne d’ouverture : d’une 

participe cette argille , on en fait une certaine quantité de pâte affez épaiffe, 

qui fert à remplir les cavités &  autres défauts qui fe trouvent fur la furface de 

la pierre ; 8c après avoir bien applani avec la main toutes les cavités, en 

mouillant toujours la pierre à inclure qu’on en répare les défauts, (  on fuppofe 

ici que l’on enduife des pierres qui aient déjà fervi )  ; tout étant parfaitement 

u n i, on fait avec la-même pâte un enduit d’une demi-ligne d’épailfeur 8c 

moins, s’il eft pollible, dans toute l’étendue de chaque pierre ; on applanit cet 

enduit avec des morceaux d’un bois dur 8c p o li, taillés en forme de briques, 

que l ’on promene également par-tout ; après quoi on donne le p o li, avec une 

coulée d’argille bien claire répandue par-tout avec égalité ; en commençant 

par la pierre de deflus, qui eft fulpendue au treuil, l ’Ouvrier parcourt le long 

côté de cette pierre, en verfant d’une maniéré uniforme, 8c tirant à foi le 

va fe qui la contient.
On répand de cette même coulée fur la pierre de delfous ; 8c comme cllç  

eft polëe horifontalement, on emporte le trop de coulée que l ’on y a jetté , 

avec un morceau de feutre ; on en fait autant à la pierre de deflus, afin d en 

ôter la plus grande partie de l ’humidité. On obferve , comme je la i  déjà dit, 
de ne donner à cet enduit que le moins d’épai/Ieur qu’il ell poülblc.

Cette préparation étant achevée, on laiffe fécher l ’enduit à l ’air; fi c ’eft en 

hyver 8c que le tems foit trop humide, ou que l ’on prévoie que l ’on n’auroic 

pas le tems de cuire l’enduit, on fait rougir dans les fourneaux, les fourgons, 

&  autres barres de fer, que l’on préfente à une certaine diftance, pour qu’ils 

répandent une chaleur douce, 8c qui ne furprenne pas l ’enduit, lequel après 
avoir été féché de cette maniéré , fe recuit avec du charbon de bois bien 

allumé, pendant xo à 12 heures, c’eft-à-dire , jufqu’à ce que l ’on foit prêt à 

couler : on aflùjettit la pierre de deflus, 8c on l’abaifle, afin de partager la cha

leur. Deux grandes mânes de charbon fiiffifent pour entretenir le feu pendant 

le  tems de la recuite ; après quoi, on nettoie parfaitement le moule qui eft bien 

defleché. On pofe enfuite les lames de fer qui doivent régler la largeur &  

l’épaifleur de la table ; enfin, on ferme le moule avec le verrin, 8c on l ’incline.

La gueule du moule fe fait en même-tems que l ’enduit, mais d’une argille 

moins fine que la première, 8c que l ’on mêle avec du poil pour en faire une 

efpéce de torchis. L ’enduit étant cuit, devient d’une dureté prefque égale à 

celle de la pierre.

Lorfque les pierres font fans défaut 8c de bonne qualité, on peut couler 

de fuite jufqu’à vingt tables lùr le même enduit ; au lieu que l ’on ne peut en 

tirer que 8 à 10, fur une pierre de médiocre qualité, 8c qui ne peut pasfupporter 

l ’effet de la chaleur. Sur qu oi, il faut remarquer que la première fois que l ’on
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coule une table fur des pierres neuves, 8c qui ne font pas encore accoutumées 

à la chaleur, cette première impreffion les tourmente, 8c occaflonne des ven- 

tofités qui rendent la fonte de cette table défeélueufe ; alors on eft obligé de la 

rompre , pour fervir de mitraille dans une autre fonte, en obfervant démet

tre moins de rofette dans le mélange où elle fe trouve comprife.

Comme il n’y a qu’un feul moule qui ferve aux trois tables que l ’on coule 

a chaque travail, dans 1 intervalle d’une coulée à l ’autre, on répare le moule; 

la pierre qui a fait tout Ion effet à la première cou lée, n’en fait plus à la 

fécondé que 1 on fait 1 inftant d apres : d’ou il fuit que la fécondé 8c la troifieme 

tables font bonnes, 8c n’ont aucun des défauts qui fe trouvent communément 
dans la première.

On trouve de ces pierres qui font d’une qualité fi finguliere , que les effets 

que je viens de décrire, fe rencontrent fept à huit fo is, c ’eft-à-dire, que dans 

fept ou huit fontes, il faut toujours facrifier la façon de la première tab le, 8c 
qu’on ne peut conferver que la fécondé &  la troifieme.

Chaque moule travaille tous les trois jours , &  fert à couler les tables que 

1 on fond dans vingt-quatre heures, qui font au nombre de fix par fonderie 

ordinaire : elles font de trois fourneaux, 8c par conféquent une table par four  ̂
neau toutes les douze heures.

Quand l ’enduit ne peut plus fùpportcr de fonte, on le détache de la pierre, 

avec des dragées de cuivre que l ’on nomme de l ’Arco ; c’efl dans les cendres de 

la fonte qu’on les trouve ; cette opération s’appelle aiguifer la pierre.

On fixe une barre de fer coudée A B C , (  Planche VIL Fig. 2 .)  dans la mor- 

toife de l ’extrémité du fupport du moule : un grand levier C D  F  de 13 à rq. 

pieds de longueur, eft appliqué à cette barre ; il eft mobile au point C ; &  efl 

pareillement percé d’un trou rond à l’endroit D , dans lequel paffe une che

ville  attachée au milieu de la tenaille G H ; cette tenaille fe joint au chaffis de 

fer, &  par conféquent à la pierre dé deffus, par le moyen de deux crochets I I  i 
8c il s’unit à la pièce GH, par des écrous fortement arrêtés.

L ’extrémité F  du levier, eft fufpendue par une chaîne ; il porte plufieurs 

pitons dans lefquels on fait entrer les crochets emmanchés L L L ,  & c . cinq 

hommes appliqués à ces mêmes crochets, pouffent 8c tirent alternativement 

ce lev ier, ce qui ne peut arriver fans que la pierre fuive le même mouve

m ent, puifque le levier eft fixé à la cheville B C ,  autour de laquelle il peutfè 

mouvoir. Il réfulte de-là, que les dragées qui font entre les deux pierres, arra

chent le plâtre : pour que toutes les parties puiffent être frottées en tous fens, 

il y a trois autres Ouvriers, dont un en M ,  pouffe &  dirige le levier ; &  les 

deux autres en N  8c en P , tournent la pierre de côté 8c d’autre, &  lui font 

faire quelquefois des révolutions entières fur fon centre, en la faifilfant par 

les coins. Le frottement de ces deux pierres, contre les dragées, arrache êc
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pulvérife tout l ’enduit ; on nettoie enfuite les pierres, &  on les lave de façon 

qu’il n’y refte plus rien ; enfin on remet un nouvel enduit, comme je l’ai dit 

ci-defius : ce travail fe peut faire en une demi-heure de tems par deux volées.

Opération de la fon te du Cuivre.

L ’habitude des Fondeurs, leur fait connoître la bonne fufion du métal; 

mais une des preuves, eft la flamme qui n’eft plus épaifle, ni de la couleur dont 

elle eft dans les premiers momens que l ’on attife ; elle eft au contraire très- 

légere, &  d’un bleu-clair &  fort v if : il fort une femblable flamme des 

creufets, quand on les tranfvafe l ’un dans l ’autre.

L e  métal étant prêt à être jetté, on prépare le m oule, en plaçant avec foin 

les bandes de fer, 3 ,4 ,  5 , 6 , 7 ,  8 , (  Planche VU. Fig. 4 .)  qui déterminent la 

largeur &  l ’épaifleur de la table de laiton ; quant à la longueur elle n’eft point 

bornée, 8c peut être plus ou moins confidérable : i’épaiiïeur 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 8 y à 87 livres.

Les lames de fer étant ajuftées fur la pierre de delfous, on abat la pierre 

de deflus pour fermer le moule ; 8c on joint très-fermement ces deux pierres 

enfemble par le moyen du verrin Y  ; on l ’incline dans la pofition du moule I 
( Planche III) ; enfuite on attache la chaîne a, à l ’cciilet le p lu s  reculé ; en 

retrouflant l ’autre branche b , de la même chaîne, on tient la première bien 

tendue par le moyen du tour O ; on retire le creufet 1 ,  du fourneau où on l’a 

mis rougir 4  ou y heures avant que l’on coule; enfuite, un fécond creufet 

2 , plein de Cuivre fondu, que l ’on tranfvafe dans le premier, 8c on l ’écume 

avec le tioul, comme on le voit par l ’Ouvrier cotté 3 : pendant cc tems, on 
retire un fécond creufet que l’on tranfvafe de m êm e, ainfi de fuite jufqu’à ce 

qu’on ait retiré les huit qui font la charge du fourneau. Quand enfin toute la 

matière eft tranfvafée dans le creufet/, bien écumée &  nettoyée de tous les 

corps étrangers qui peuvent s’y trouver, les deux Fondeurs 4 &  y , prennent 

ce creufet avec la double tenaille , le tranfportent &  le verfent dans le mou

le ; auiïi-tôt un troifieme Ouvrier fe porte au treuil O , &  en le tournant il re- 

leve le moule, &  le pofe dans une fituation horifontale ; il attache dans l ’inftanc 

même la fécondé branche b de la chaîne , lâche le verrin ; 8c l’autre , conti

nuant de tourner, éleve 8c fépare la pierre de deflus, comme on le voit par le 

moule L L :  le  Fondeur 8 , fe lervant d’une tenaille ordinaire, retire la table, 

qu’il a grand foin d’ébarber.

L e  même m oule, (comm e je l ’ai déjà dit, )  fert à fondre les trois tables que 

fourniflent les fourneaux ; &  dans l’intervalle d’une jettée à l ’autre, on répare 

le m oule, 8c on le  rafraîchit avec de la fiente de vache ; bien entendu que 

c’eft après 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 8c précautions néceffai- 

res, on bouche les coins 8c les cavités quelles peuvent laiffer, avec de la 

même fiente de vache, on abat la pierre de deffus; en détournant le treuil O ,  
(Planche 111 )  on referme 8c on incline le moule.

Quand les trois tables d’une fonte ont été jettées, on nettoie 8c on rafraî

chit le moule ; on applique les pierres l’une fur l ’autre, fans les fermer au 

verrin, 8c on les couvre exa&ement avec trois ou quatre épailfes couvertures 

de lain e, afin de les maintenir chaudes pour la fonte fuivante, qui doit fe faire 
12 heures après.

On obferve de même de tenir les portes &  fenêtres de la fonderie, exacte

ment fermées, mais feulement'pendant le moment où l’on jette la matière: 
immédiatement après on ouvre les portes.

Les Ouvriers mettent le bout de leurs cravates entre leurs dents, foit lorf- 

qu’ils écument, foit lorfqu’ils tranfvafent ou qu’ils coulent la matière; par 

cette précaution , ils diminuent la vivacité des imprelfions du feu, &  ils fe 
facilitent la relpiration.

Apres avoir tranfvafé le Cuivre fondu du creufet 2 dans le creufet i , le 

Fondeur prend deux bonnes jointées de la compofition qui eft dans le baquet 
I l , 8c il les jette dans le  c re u le t qu ’il v ie n t d e  v u id e r  ; p ar-d e llu s  la Calamine , 
i l y met la poupe de mitraille P. Il place dans cet état le creufet dans le four

neau, où il refie jufqu’à ce que les tables foient jettées, c ’eft-à-dire, environ 

une demi-heure. On en fait autant de tous les creufets des fourneaux, à fur &  

à mefure qu’on les vuide. Le vieux Cuivre en s’échauffant devient caftant, &  

s’aflàiftè bien mieux lorfqu’on le comprime pour achever de charger le creu- 
fèt : c’eft ce que l ’on appelle amolir le Cuivre ; à l’égard du Cuivre rouge ou 
R ofette, plus il eft chaud, 8c plus il eft duétile.

L e s  tables étant toutes jettées, &  le moule préparé par la fonte fuivante, 

on revient au fourneau, dont on retire les creufets les uns après les autres, 

pour achever de les charger ; ce qui fe fait en remettant par-deflùs le vieux 

Cuivre déjà fort échauffé, beaucoup de compofition de Calamine, que l ’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 aiïùjettit 8c l ’on fait tenir droit le creufet avec la pince coudée, ainfi qu’il 

eft repréfènté dans la Planche V ,  par le bouriquet I : chacun des creufets étant 

chargés, on les place de fuite dans le fourneau, on les arrange, on accom

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 l’argille à ceux qui 

fe font trop agrandis; en un m ot, on met les creufets 8c le fourneau en état 

de produire une autre fonte. Les creufets ayant été remis, on les laiffe deux

heures, fans faire un trop grand feu ; après quoi, le Fondeur prend de la com-
Calam ine. F
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pofition de Calamine dans un pannier, &  fans rien déplacer, il en jette une 

ou deux poignées fiir tous les creufets où la chaleur peut avoir caufé quelque 

affairement ; &  d’ailleurs, il faut que la dofe entière de la matière pour les 

huit creufets y foit diftribuée , foit tout de fuite, foit à tems difFérens.

Lorfqu’un creufet caflè, on le retire auflî-tôt, &  on le remplace lùr le champ 

par celui qui avoit fervi à couler les tables, parce que celui-ci eft encore 

rouge, &  en état de recevoir la matière. Quand les huit creufets font une fois 

placés &  attifés, s’il vient à en cafter quelqu’un, on ne les dérange plus : la 

tablefe trouvera d’un moindre poids, &  plus courte.

On attife en premier lieu , en mettant une mane de charbon qui contient 

200 livres pefant ; on choifit les plus gros morceaux, que l’on pofe à plat fur 

les bords des creufets : quand on a formé de cette maniéré une e/péce de 

plancher, on jette du menu charbon par-deftus, fans aucun arrangement, &  

ôn couvre aux deux tiers la bouche du fourneau ; quelques heures après, on 

lui donne à manger, comme difent les Ouvriers, de la fpiure de houille, c’eft-à- 

dire, de la petite houille.
Les heures ordinaires du travail font, pour couler les tables, entre 2 &  3 

heures après midi ; les creufets font tous rangés &  attifés à y heures du foir ; 
fur les 10 heures, on donne à manger aux fourneaux, &  la deuxieme fonte fe 

fait à 2 heures 7 ou 3 heures après m inuit, c’eft-à-dire, qu’il faut toujours 

12 heures pour ces opérations.

L e  Samedi &  la veille des grandes F êtes, après la fonte, on charge &  on 

attife, comme fi on devoit couler la nuit fuivante; mais les Fondeurs vers les 

4 a  J heures du foir, quand les fourneaux font bien enflammés, ne font que 
fermer exaélement la bouche du fourneaü, n'y biffant d’autre ouverture que 

celle du centre du couvercle Z ,  qui eft un trou d’un pouce &  demi de diamè

tre : tout cela refte en cet état jufqu’auLundi fuivant ; alors, fur les 5 heures 

du matin, les Fondeurs aufli-tôt arrivés, raniment le feu par de nouveau char

bon : le feu que l ’on a lailfé depuis le Samedi fe trouve quelquefois avoir eu 

fi peu d’aélion, que la matière eft très-peu avancée le Lundi, quoique le feu 

n’ait pas ceflë d’être allumé : on eft donc obligé de le forcer, pour rattrapper 

l ’heure ordinaire du travail.

L e  travail de la fonderie demandé un foin prefque continuel, foit pour 

attifer &  maintenir le degré de chaleur néceflaire à la fonte, en bouchant à 

propos &  débouchant les regiftres, foit pour aiguifer les pierres, y appliquer 

l’enduit d’argille ; foit enfin pour couper &  diftribuer les tables de Cuivre, 

fuivant le poids dont on les demande : toutes ces chofes font réglées par le  

maître Fondeur de chaque fonderie, qui a pour Aides deux autres Ouvriers ; Sc 

quoiqu’il n’y ait que trois Ouvriers par fonderie, chaque Manufacture contient 

au moins deuxfonderies, dont les Ouvriers fe réunifient dans l’une ou l ’autre,
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lor/qu’il s’agit de quelque manœuvre où il faut plus de trois hommes ; par 

exemple., lorfque l ’on aiguife la pierre, ou que l ’on coupe les tables; il y a 

d’ailleurs d’autres Ouvriers employés, foit au moulin, foit au blutoir, à i ’Arco, 

& c .  dont on emprunte les fecours quand le travail l ’exige.

L e  maître Fondeur de chaque fonderie a une plus forte paie par jour que 

ces deux aides, à qui on ne donne à 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 déjà dit ; &  s’ils ont 

quelques heures à fe repofer pendant la nuit, l ’un veille , pendant que les 

autres font couchés dans les lits de la fonderie.

O n confomme ordinairement un millier pefant de charbon, pour trois four

neaux par chaque fonte de 12 heures : &  deux milliers pour 24 heures, puiA 

que l’on, fait deux fontes.

L e  Fondeur ou le Manufaéfurier, qui ne fait point exploiter de charbon de 

terre pour fon com pte, eft obligé de l ’acheter &  de le payer 3 florins, zy à 

18  fols du pays le mille pefant : ce qui fait argent de France 7  liv. 3 fo ls, fi 

c’eft à 18 fols.
Le Cuivre jaune ou laiton, efi: compofë de Cuivre rouge ou R ofette , &  de 

Calamine ; on joint à cet alliage, du vieux Cuivre jaune appellé mitraille : c ’eft 

dans ce travail que confifte celui des fonderies dont je parle.

Trente-cinq livres pelant de vieux Cuivre, 35 de Rofette, do de Calamine 

bien pulvérifée, dans laquelle quantité on mêle 20 à 2 y livres de charbon de 

bois, réduit de même en poudre très-fine , c ’eft-à-dire, paffée au blutoir, &  

que fo n  a la précaution de mouilles après avoir été palfée ; toutes ces matières 

partagées dans les huit pots ou creufets, &  après avoir éprouvé un feu de 

12  heures, produit une table de 8y à 87 livres pefant, félon les dimenfions 

déjà données. Il faut obferver que le charbon n’a d’autre propriété, que celle 

d’empêcher le  Cuivre de brûler : fi l ’on ôte de 60 livres de compofition les 

20 livres de charbon, il reliera 40 livres de Calamine ; d’où il fuit que de 

l ’alliage de cette derniere quantité, il en réfulte iy  livres de métal d’augmen

tation , puifque 15 &  70 font 85 ; c’eft le moindre poids d’une table de laiton : 

la Calamine rapporte donc plus du tiers de fon poids, fur-tout fi elle eft mêlée 

avec la Calamine du Limbourg.

Les Fondeurs de Namur, tirent la Rofette du Nord ; elle leur revient à 50 

florins de change le cent pefant, au prix courant : pendant la derniere guerre, 

ils l’ont payée jufqu’à 85 florins.

Le vieux Cuivre jaune, coûte ordinairement moitié de la valeur de la 

R ofette, c’ eft-à-dire, 25 à 30 florins : il a été payé jufques à 4 2 f  le cent
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La Calamine mélangée 8c en état d’être mife en fufion, revient environ à 

I  f. du pays, la livre ; &  fi à toutes ces Tommes on ajoute les frais des batteries, 

on fçaura à très-peu de chofe près, le produit de ces fortes de Manufactu

res. Je laide aux perfonnes qui voudront en prendre la peine, le foin d’extraire 

de cette defcription, tous les articles relatifs à la dépenfe : cependant voici 

quelle eft la plus commune opinion fur ce point.

On eftimoit en 17 4 8 , &  dans le courant de la guerre, que les maîtres 

Fondeurs gagnoient, tous frais faits, 4 florins de change, par chaque table 

de 8y 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 fait 12 

tables ou 48 florins, qui font 88 liv. argent de France.

Les évaporations qui fefont dans les fourneaux par l ’aétion du feu, s’atta

chent contre les parois de la voûte du fourneau, contre la couronne, &  fur la 

furface des couvercles ; cette matière qui fe durcit, &  qui dans la fe&ion 

paroît formée de différentes couches de couleur jaune plus ou moins fon cée, 

eft ce que l ’on appelle Tutie ; elle a deux propriétés : la première (  que les 

Fondeurs affurent) eft que fi on la triture en poudre fine, &  qu’on la fubftitue 

dans le mélange en place de Calam ine, elle produit un fort beau Cuivre fin , 
Sc très-malléable (*) ; mais le  défaut de quantité empêche que l ’on ne l ’emploie 
à cet ufage : le peu que l ’on en détache fe jette au m oulin, ou bien fe mêla 
avec la Calamine.

I l  fe forme de même une autre efpece de tutie dans les fourneaux de fer ; 

elle eft de couleur brune, mêlée d’un peu de jaune, 8c elle fait le même effet 

que la Calamine. Mais on ne peut fe fervir avec fuccès de cette tutie, parce 

qu’elle contient des parties ferrugineufes, qui gâteroient &  feroient rompre 
le Cuivre fous le marteau, ou qui y laifferoient des fentes confidérables.

La fécondé propriété de la tutie du Cuivre, 8c que tout le monde connoît, 

eft qu’étant pulvérifée, comme nous l’avons d it, 8c mife dans de l ’eau de 

pluie, elle eft très-bonne contre les fluxions fur les yeux : &  elle calme en 
beaucoup de cas, &  fait dilparoître l ’inflammation.

Les tables de laiton font communément, pour le débit ordinaire, de 3 

lignes d’épaifTeur ; elles varient jufques à 4 lignes, &  ce font les plus fortes 

que l ’on puifTe couper avec la cifaille de la fonderie, à l ’aide d’un homme de 

plusaulevier, c eft-à-dire, qu il faut pour couper celle-ci 4 hommes, au lieu de 3.

Les bandes ou lames de fer, qui déterminent l ’épaifteur, font de 2 , de 3 &  

de 4 lignes d epaiffeur ; 8c de 7  a 8 , quand il s’agit de quelque table d’une 

epaiffeur particulière, 8c autre que celles que l ’on coule ordinairement ; en 

ce cas on met deux de ces lames de fer l ’une f̂ur l ’autre : leur largeur, eft de 
4 pouces, de d’environ 4 pieds de longueur. *

(*) Comme cette Tutie eft du zinc fublime, elle doit produire le même effet que la Calamine.

Les
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Les tables les plus fortes ont 9 lignes d’épaiffeur; on leur donne les mêmes 

dimenfions qu’aux autres ; mais comme on y emploie toute la matière des 3 

fourneaux, elles fe trouvent avoir l’épaifleur &  le poids de trois tables ordi

naires , 8c ellespefent 2^5 à 261 livres : les tablés de cette efpéce, fe portent 

entières à la batterie, pour être étendues &  diminuées d’épaiffeur ; on ne les 

coupe pour achever de les arrondir, que lorfqu’elles font réduites d’une 

épailfeur à pouvoir être foumifes à la force de la cifaille.

. Pour jetter ces fortes de tables, qui doivent fervir , foit à faire des tuyaux 

de pom pe, foit de grands fonds de chaudière, on fe fert des plus grands creu- 

fets de 8 pouces de diamètre en-dedans ; on en prend deux, &  on les met 

rougir dans les fourneaux pendant l ’efpace de 6 ou 7  heures, avant que l’ôn 

coule ; enfuite, on vuide le Cuivre fondu des 24 creufets dans les deux grands: 

ces deux opérations fe font à la fois, 8c dans le même-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 

étant verfé, les Fondeurs fe retirent le plus promptement poflibie, pour faire 

place aux autres, qui verfent le fécond creufet ; il y  a fi peu d’intervalle dans 

ces deux mouvemens , que les deux jettées font parfaitement réunies, 8c 
qu’elles ne forment plus qu’une table crcs-égale dans toute fon étendue ; on a 
au/ïï i ’attention, lorfqu’il eft queftion de ces fortes de pièces, de mettre un 

peu plus de Cuivre des deux efpéces dans la composition.

La cifaille O P Q  (Planche VII. Fig. 3 .)  placée dans la fonderie pour la 

diftribution des tables, elt plantée 8c alfujettie dans un corps d’arbre R , pro

fondément enterré, 8c folidement lié par des cercles de fer. La cifaille qui 

n’y elt retenue que par fa branche droite, peut fe démonter quand on le juge 

à propos; l’autre branche coudée P S ,  eft engagée dans un levier de 18 à 20 

pieds de longueur, dont l’extrémité T  eft retenue par un boulon autour duquel 

il peut fe mouvoir. La pièce de bois qui porte la m ortoife, eft fixée ferme

ment, 8c de maniéré qu’elle ne peut être ébranlée.

L ’autre extrémité V ,  eft fufpendue à une chaîne qui tient ou à l’arbre du 

treuil, ou à un fommier du bâtiment : on peut concevoir le mouvement de 

cette machine, en voyant la gravure : l ’Ouvrier X ,  tient la table, &  à mefure 

qu’il l ’engage dans les ferres de la cifaille, d’autres hommes appliqués à l’ex

trémité V , pouffent le lev ier, 8c 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, on a dans les fonderies des mefures relatives 

au poids que l ’on demande : ce font des baguettes quarrées de 6 à 7  lignes de 

large, fur lefquelles font les mefures fuivantes, mefurées au pied de Ro i , pour 

les tables de 3 lignes d’épaiffeur.

C alam ine. G
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pied pouces lignes

Pour 10 livres pelant, le côté du quarré,eft de o 11  1

Pour 1 3 ........................................................... 1 0 3

Pour 1 8 ............................. ............................. .......  2 9

Pour 2 0 ................................................................. 1 4  3
Pour 2 5 .................................................................1 y 8

Pour 3 0 .................................................................1 6 6

L e pied quarré pefe 12 livres, &  quelquefois 12 &  dem ie, quand les 

pierres ont quelques défauts, que l’enduit fléch it, ou que le Cuivre eft de 

denfité inégale.

Les intervalles des melùres font fubdivifés en petites parties, qui fervent à 

régler par gradation les quarrés qui doivent compofer une fourure : j’expli

querai ce que c’eft que fourure en parlant des batteries.

Il faut fe rappeller que j’ai dit que, de l’écume qui provenoit des creufets, 

de même que de ce qui fe renverfoit en tranfvafant, il fe trouvoit beaucoup 

de Cuivre dans les cendres &  pouflieres. que l’on jette dans les foflès en 

avant des fourneaux, &  que l ’on ne les vuidoit qu’à moitié. Lorfqu’elles fetrour 

vent remplies, ce qui relie en-dehors fert à pofer le creufet, qui s’y tient d’au
tant mieux, que cette matière eft molle &  continuellement chaude, &  qu’elle 
maintient par conféquent le creufet ferme fur fa bafe, fans qu'il pui/Iè fe  

refroidir.

Quand on a fait un amas d’une certaine quantité de ces cendres &  des 

pouflieres, &  que l ’on veut en retirer les parties de Cuivre qu’elles contien

nent, comme elles font fort féches, on mouille le tas avant d’y toucher ; on 
en remplit deux mânes, que l’on, jette dans une grande cuve à demi- 

remplie d’eau ; on remue le tout avec une pèle ou louchet ; on laifle un 

inllant repofer l ’eau &  diflîper les tourbillons, enfuite on fe fert d’une e/péce 

de poêle de fer Y , (Planche II) percée de plufieurs trous de 4 à y lignes de 

diamètre, avec laquelle on retire toutes les grofles ordures qui furnagent, 

pendant que le Cuivre, par fa péfanteur, fe précipite dans le fond. C e premier 

travail fait, on ajoûte deux autres mânes de cendres aux deux premières, &  

on recommence à remuer de nouveau la même eau; on retire pareillement les 

ordures avec la poêle percée, bien entendu q u elle  fert aufli à retirer les gros 

morceaux d’écume de Cuivre, qui font d’un plus grand volume que les trous. 

Après un intervalle où tout a le tems de fe repofer, on incline doucement le 

cuvier au-deflùs d’un réfervoir fait exprès, &  qui peut fe vuider par un égout 

que l ’on y pratique ; cette eau bourbeufe étant écoulée, on jette de nouvelle 

eau fur la matière, &  on la pafle par un premier crible K: ce crible eft de 

cuivre ; le treillis dont il eft formé eft de fil de laiton, foutenu par deux barres 

en croix ; les trous de ce treillis font de 2 lignes j  d’ouverture quarrée ; il ne
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retient que les gros morceaux ; les autres partent au travers, 8c retombent dans 
la cuve.

Pour fe fervir de ce crible, on le fuppofe plein de cette matière prife dans 

la cuve; l ’Ouvrier qui le tient parles deux anfes, le trempe à plufieurs repri- 

fes en le tournant fur lui-même : le plus gros Cuivre relie dans le crible, le 

menu pâlie. Le crible étant entièrement plongé, les ordures le mêlent avec 

l ’eau ; l’Ouvrier le retire de tems-en-tems, &  le pofant fur le bord de la cuve, 

il fe fert d’une palette m ince, 8c faite en couteau, avec laquelle il ôte les 

grortes cendres 8c les matières qui font à la fuperficie de ce qui ell contenu 

dans ce crible ; il ne perd pas cette écume ; mais il la ramalfe, pour la palier 

au tamis fin, en pratiquant les mêmes m oyens, c ’efl-à-dire, que les quatre 

grandes mânes, après avoir pâlie dans cette première opération , partent en- 

fuite dans une fécondé leflive, &  dans un fécond tamis X , dont les ou

vertures n ont qu une ligne en quarré ; 8c en procédant toujours de même, 

de tamis en tamis, plus relferres les uns que les autres, on parvient à retirer 

l Arco, c e ll-a -d ir e , les parties de cuivre mêlées dans les cendres de la 
fonderie.

C  ell dans ce travail que 1 on trouve les dragées propres à aiguiler les 
pierres des moules : le  relie le jetce dans une fonte particulière où on l ’épure ; 
ce que l ’on en retire de net ell réputé mitraille pour la fonte des tables.

Q U A T R I E M E  P A R T I E .
Des Batteries de Cuivre, appellées Ufines.

U n e TJfine eft compofée de différentes machines qui fervent à travailler le 
C u ivre, après qu’il a été coulé en tables.

Les Ufines fe réduifent à deux fortes de travail : le premier confille en un 

alfemblage de marteaux, pour former toutes fortes d’ouvrages en plat; comme 

tables de Cuivre de toutes épairteurs ; ouvrages concaves, comme chaudières, 

chaudrons, & e. lames de Cuivre droites, pour faire le fil de laiton ; lames 
contournées &  arrondies en plat.

Le fécond travail ell la Tréfilerie ou Tirrefilerie : il ell formé par l ’alfemblage 

des filières, par lefquelles on tire le fil de laiton : cette opération fera l ’ob

jet de la cinquième Partie de ce Traité, après que nous aurons détaillé les 
Ufines à battre le Cuivre.

Pour établir une ufine, il faut trouver un courant qui fournilfe un pied cube 

d’eau, &  dont la chute foit de 12 à 13 pieds, l’ouverture d’un pied quarré fut 

une pente de 7  pouces par toife. Cette quantité fuffit pour faire tourner qua

tre roues, dont deux lèrviront à faire mouvoir les martinets, la troifiéme à 

faire mouvoir une meule, 8c la quatrième à faire agir la Tréfilerie.
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Il faut de plus être près des bois, afin d’avoir à bon marché celui qui e ft- 

néceiïàire pour cuire 8c recuire le métal : la confommation pour cet objet eft 

très-confidérable.

Il faut encore être à portée d’avoir des fourages pour l’entretien des che

vaux qui fervent au charrois des bois, 8c au tranfport des Cuivres, de la Fon

derie à la batterie. Comme il eft très-important que les Fonderies foient con

tinuellement fous les yeux du Maître, elles font établies dansNamur même; 

8c les Batteries font à la Campagne , les unes à deux, &  les autres à trois 

lieues de diftance de la V ille .

Cette fituation trouvée, il faut conftruire un grand baftïn de retenue, lèm- 

blable à ceux des moulins ordinaires, mais beaucoup plus étendu. Outre 

l ’entrée des eaux dans ce rélèrvoir, il faut une féconde éclufe de décharge, 

&  un réfervoir qui puiife fervir de dégorgement dans les crues 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  (PI. FII1) , tient au bâtiment de l ’Ufine ; un 

fécond mur G I K ,  parallèle à ce bâtiment, forme l’enclos où l’on place les 

roues : à l ’endroit E du mur, qui foutient toute la hauteur de l’eau, eft établie 
une éclufe L ,  qui diftribue l ’eau dans la bufe M , 8c fait tourner la roue N  : à 
l'endroit O , eft une bufe P  qui traverfe le mur, 8c qui porte l ’eau fur la roue Q . 

Cette bufe eft faite de madriers de chêne bien alfemblés, 8c couverte jufqu’au 

point P , où eft placée une fécondé éclufe femblable à la première L ,  8c que 

le  Maître Ufinier (  c’eft le nom du C h ef des Ouvriers) peut gouverner au 

moyen du levier R S T , dont la fufpenfion eft au point S dans l ’épaifiëur de la 

muraille qu’il traverfe ; le bout R fait en fourchette, tient à la tige de la van
ne ; &  l’extrémité T  eft tirée ou pouflee de bas en haut par une gaule attachée 

à cet endroit par deux chainons : une troifiéme bufe F ,  mais beaucoup plus 

petite que les premières, fait tourner la ro u e X , qui eft aufiî d’un diamètre 

moindre que les deux premières IV P  ,• à l’arbre de cette roue X ,  eft attachée 

là meule Y ,  qui fert à raccommoder les marteaux 8c enclumes : la bufe F  a 

fon éclufe près de la roue ; 8c comme il n’eft pas nécelfaire quelle  tourne tou

jours, il n’y  a pas de communication de fa vanne dans l ’ufine. On établit une 

quatrième bufe à côté des autres, pour faire tourner la roue de laTréfilerie, 

lorfqu’elle eft fituée au bout des batteries dans le même bâtiment.

& ,  eft une voûte par où l ’eau qui a fait tourner les roues, s’écoule, 8c va 

rejoindre le ruiflëau.

L ’arbre b c , de la roue N , porte à fà circonférence trois rangées d d d  de 

douze mentonets chacune : ces mentonets rencontrent les queues e f g  des 

trois marteaux e i l , f n  m ,g o p ; par leurs chocs, les élevent, 8c à l ’échappée 

de la dent, ces marteaux retombent fur l ’enclume, parce qu’ils ont leur centre 

de mouvement aux points i n o. L ’enclumê
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L ’enclume^efl: enchaffée dansdes ouvertures faites auxbillotsrrrPl. F iïl.ces 

billots font des troncs d’arbres de chêne, enfoncés de 3 à 4 pieds dans la terre, 

cerclés de fer, &  dont les têtes font au niveau du terrein: comme ils font placés 

fur une même ligne, il y a un enfoncement pratiqué en terre, pour mettre les 

jambes des Ouvriers aflis fur les planches s s s qui traverfent cet enfoncement.

Les manches des marteaux partent dans un collet de figure ovale, dont 

les tourillons 0 0, » n, i i entrent dans les m ontantsmr,' ou, pour mieux dire, 

font foutenus par les montants: car ils entrent dans des madriers de rapport, 

garnis de bandes de fer, lefquels madriers s’ajuflent aux montants, dont on 

peut les féparer : (  c’eft ce que l ’on pourra voir dans les profils des planches 

fuivantes); ces montants font d’un pied quarré, folidement alfembles a la 

partie fupérieure par un chapeau ; &  au niveau du terrein, par une autre piece 

de la même folidité, fur laquelle font clouées les pièces de fer plattes uu u , 

contre lefquelles donnent les queues des marteaux ; ce qui s’opère par la 
charte du mentonet; &  par ce ch oc, ces marteaux acquièrent une réaélion 

qui augmente la force du coup : cet effet fera expliqué d’une maniéré plus 

ciaire dans les développements des Planches dont on parlera dans un mo

ment, &. où toutes ces parties font repréfentées fur une échelle d’un plus 

grand point.
L ’arbre x y y  de la roue Q ,  eft femblable à celui que je viens de décrire; 

c ’eft pour cela que j’en ai marqué toutes les Parties par les mêmes lettres : 

l ’arbre xy  ne différé de l ’arbre b cc  qu’en ce qu’il y a treize mentonets à cha

que rangée d d d ,  étant d’un plus grand diamètre. Il faut obferver que les 

mentonets doivent être arrangés de maniéré qu’ils n’élevent pas tous à la fois 

les trois marteaux, ce qui demanderoit un moteur beaucoup plus confidérable 
que celui que l’on y  emploie pour l ’ordinaire. Il faut donc, quand le mar

teau / échappe, que le marteau m commence à frapper; &  que dans le même 

inftant, le marteau p ait reçu fon impulfion. Pour former cet arrangement al

ternatif, voici comme l ’on doit y procéder.
On divife la circonférence de cet arbre, en autant de parties égales qu’il 

doit y avoir de mentonets dans toutes les rangées ; par exemple, l ’arbre b cc  

qui contient trois rangs de douze mentonets chacun, fe divife en trente-fix 

parties égales; &  on fait paffer le long de la furface de cet arbre, autant de 

lignes parallèles à fon axe ; &  l’arbre x y y , qui contient 13 mentonets à cha

que rangée, eft pareillement divifé par 39 lignes parallèles : enfuite, pour pla

cer les mentonets , on prend un point fur l’une des parallèles, &  on y pofe le 

premier mentonet ; le fécond mentonet fe pofe à fon rang à la deuxieme divi- 

fion ; &  on paffe de même à la divifion au-deffus pour pofèr le troifieme : les 

premiers étant une fois pofés, il ne s’agit que de continuer de la meme façon 

à placer les autres.
CALAMINE. H
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Le fourneau Z ,  eft pour cuire &  recuire le Cuivre à mefure qu’il a été 

battu.

La bufe 7 ,  8 , qui traverfe la muraille du bâtiment, &  qui porte par Ton 

extrémité 8 , fur la terraflë des roues, eft pratiquée pour le pafTage de la bande 

que l’on bat pour faire le fil de laiton ; les tourillons des arbres bc xy font 

portés par des couflînets qui n’ont que 13 pouces d’élévation au-deffus du 

niveau de l’Ufine : lequel niveau eft de <5 à 7  pieds, &  quelquefois plus au- 

deflous du terrein naturel. On imagine bien qu’avec la chûte convenable pour 

-faire tourner les roues, il eft de néceffité de s’enfoncer ; &  pour cet effet, on 

y  pratique l ’efcalier fSTpour y  defcendre. Toutes les différentes pentes font 

exprimées par les profils des Planches IX  &  X  : dans la première eft le profil 

fur toute la longueur de l’Ufine, mais fous différens afpeéts ; 1". le  profil de 

la première batterie, fuivant la ligne A  B  du plan ; 2". lé profil de la fécondé 

batterie, eft fuivant la ligne C D ; on y  voit aufti en profil les traverfes J , 5 , 5 ,  

qui portent les bufes, dont une des extrémités eft encaftrée dans la muraille 

du bâtiment, &  les autres extrémités pareillement enfermées dans le mur qui, 

avec le même bâtiment, forment l’enclos des roues.

J’ai obfèrvé (  Planche IX )  pour une plus parfaite in telligence, de marquer 
les parties de tous ces profils, des mêmes lettres capitales &  italiques, qui les 
indiquent dans le plan. J’ai pareillement eu attention de rompre la muraille,  

&  de profiler à cet endroit la bufe P ,  afin que l ’on voie le jeu de la vanne, le  

coffre où elle eft établie qui régie l ’eau qui eft néceftàire pour faire tourner 

la roue Q , &  la levée de la vanne qui fe proportionne à la quantité de mar

teaux que l ’on veut faire travailler : lorfqu’il ne s’agit que de deux marteaux 

d’un poids médiocre, l’ouverture de l’éclufe n’eft que de 2 pouces 6 lignes ; 

mais fi l ’on veut faire travailler à la fois les trois plus gros marteaux, tels qu’ils 

font fuppofés dans ce deffein , la levée de la vanne eft de 4 pouces 6 lignes : 

cette diftribution d’eau eft commife, comme je l’ai déjà d it, à la prudence du 
maître Ufinier.

L e  chaudron Z  percé de deux ou trois trous &  rempli d’eau, eft fufpendu 

direélement au-deflùs du tourillon de l’arbre, fur lequel il tombe continuelle

ment des gouttes d’eau afin de le rafraîchir : comme les tourillons qui font du 

côté des roues, font toujours mouillés, cette précaution devient inutile à leur 
égard.

Je ne répéterai point ici les parties qui compofent le profil ; l ’explication 

du plan relatif doit donner, ce me fem ble, toute l ’intelligence que l ’on peut 
exiger, fi l ’on veut comparer ces deux deffeins enfemble.

Je ne m’étendrai pas non plus fur le profil (PlancheX,) pris fur la ligne F l  

du plan : comme tout ce compofe eft encore marqué par les mêmes lettres, 

il faut avoir les Planches V l l l , IX  &  X  fous les yeux, afin de mieux concevoir
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le  total. Je paffe à l’explication du mouvement, au détail des pièces qui com- 

pofent la machine, &  a Tes effets.
La principale partie de cette machine eft le marteau ; on conçoit que les 

mentonets ddd (  Planche X. Fig. 2,) de l’arbre, baiffent fucceiïivement la queue e 

du marteau mobile autour du point i : ce qui ne peut arriver, fans que l’autre 

extrémité l ne s’élève. Après ce ch o c, le marteau retombe, &  frappe fur l ’en

clum e; un fécond mentonet le re le v e , &  ainfi de fuite. Mais ce qu’il faut 

obferver ic i , c’eft que la force &  la vîteffe de l’arbre, font que le mentonet, par 

fon ch o c, chaffe devant lui la queue e , qui vient auffi frapper la pièce de 

fer u, avec toute l’impulfion qu’ila  reçue ; &  comme c’eft un collier F  (Fig. 3 ,) 

de même matière que la plaque E , il s’enfuit une réaétion de la part de ce 

choc égale à l ’aélion, &  qui par cette raifon augmente confidérablement le 

coup. Car il ne faut pas croire , que le mentonet pouffe toujours la queue du 

marteau fans la quitter, ce qui ne peut être, puifque la force du moteur eft 

incomparablement plus grande que la réfiftance, qui ne confifte que dans la 

péfànteur du marteau, &  les frottemens des tourillons qui en réfultent ; la 

preuve en eft d’autant plus claire, que l’on entend très-diftinélement le choc 

de ces deux p ièces, &  que lorfque l’Ouvrier veut arrêter fbn marteau, il a 

un bâton K  (  Fig. a .)  qu’il met deffous le manche quand il s’élève ; alors le 
collier F , porte tur la plaque Zs ou fur la plaque u , ôc 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 conftruélion d’une pareille 

machine, pour lui faire produire l’effet que l ’on fe propofe.

L ’arbre xyy (Fig. 1 .)  a treize mentonets par rangées ; &  il fait 130 tours en 

7  minutes 30 fécondés.
L ’arbre bcc (Planche VIII.) a 12 montants par chaque rangée.

La queue du marteau eft couverte d’une plaque G ( Planche X. Fig. 3. J 

recourbée en arrondiffement du côté du mentonet ; l’autre extrémité affujettie 

deffous le collier F ,  eft percée de deux trous, danslefquels on met des clous 

qui entrent dans une efpece de coin chaffé avec force entre la queue de cette 

plaque &  le manche du marteau; on fait entrer ce manche dans le collier ova

le L, dans-lequel on le fixe avec plufieurs coins &  cales de bois, que l’on y fait 

tenir folidement : les tourillons N N  de ce collier, entrent dans deux madriers 

tels que M  ( Fig. 4 ; )  ils portent une bande de fe r , percée d’un trou propre à 

recevoir les tourillons du collier : ce madrier qui a 4 pouces 6 lignes d'épaif- *  

feur, fe place dans une entaille d’une profondeur égale à fon épaifleur, &  

faite dans les montants T T  ; comme ce madrier eft plus court que l'entaille, 

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 nécelfaire.
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Les montants T T T ,  font de 1 2 pouces d’équarriffage, liés par le haut d’un 

chapeau de même groffeur, une traverfe pareille à fleur de terre, &  à laquelle 

on alfemble une fécondé pièce qui porte la plaque E  ; &  par le bas, une 

troifiéme traverfe enterrée de 5 à 6 pieds de profondeur ; il faut donc confr- 

dérer tout cet affemblage, comme un chafhs-compofe de plufieurs montants 

qui laiffent des intervalles entr’eux, &  que l’on enterre à peu-près à moitié 

de fahauteur.il eft inutile de dire qu’il faut pofer bien d’à-plomb cette efpéce 

de chaflis, fur un établiiîement de maçonnerie parfaitement de niveau.

L ’extrémité V  du manche (Fig. 3 . ) ,  eft taillée en tenon d’une grandeur 

convenable pour y aflujettir les marteaux X ,  Y , Z , R , dont il n y a que de deux 

fortes ; fçavoir, les marteaux X Y  qui s’appellent marteaux à bajfins ; ceux-ci ne 

fervent qu’à battre les plattes ; le marteau Y , eft le plus petit de cette efpece; »

il pefe ao livres ; le marteau Z , eft le plus grand de tous, &  pefe 30 liv ie s , 

il y en ad’autres entre ces deux grandeurs, quipefent 2 3 ,2 4 ,  26 8c 28 livres; 

tous forit de la même figure ; celui-ci dont la pointe a 4 pouces de large, fert 

à battre les lames que l’on place dans la b u fe y , (Fig. i . &  Y )  &  fl06 ^on 

coupe par filets pour faire le fil de laiton ; les féconds marteaux Z  ,R ,  qui ont 

à peu-près la figure d’un bec de bécaflè, s’appellent marteaux à cuvelette, 

parce qu’ils fervent à former tous les ouvrages concaves, comme chaudières, 
chaudrons, & c .  le premier/!, e f t le  plus petit de ceux de cette figure, Sc pefe 

21 livres ; le plus grand K , pefe 31 livres ; entre ces deux grandeurs, il y en 

a de poids différens : les marteaux à cuvelettes, dont les extrémités font arron

dies comme le martçau P , fervent aux petits concaves.
Il n’y a auflî que deux fortes d’enclumes ; la première 5 , ( Flanche X. Fig. 4. )  

arrondie par le bout, eft pour battre les plattes ; la fécondé O , en forme de 

quarré-long par-delfus &  platte , fert à former les concaves.
L ’ouverture f f ,  pratiquée dans un tronc d arbre, eft 1 endroit ou 1 on place 

cette enclume ; on l’aflbjettitfolidement dans cette ouverture que l’on remplit 

avec plufieurs morceaux de b ois, qu’on refferre avec des coins enfonces à 

force de marteau, ainfi qu’on le voit dans le profil M , où l’enclume S eft 

placée.
La Figure J , repréfente la réunion des trois différens ouvrages, auxquels 

on travaille dans les batteries de Cuivre.
Le premier Ouvrier/!, 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-à-peu &  parallèlement à un de fes côtés, de façon 

que le marteau touche dans tous les points ; il la change enfùite de côté ; 8c 

fur la même furface, il fait recroifer les premiers coups, de maniéré que tous 

fe confondent fans qu’il paroiffe de trait croifé. Comme les plattes font cou

pées de maniéré qu’en les mettant les unes fur les autres, elles forment 
r  enfemble
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enfemblc une pyramide tronquée, &  quelles fe battent toutes autant ies unes 

que les autres, on conferve toujours leur même proportion: &  quelque figuré 

qu’on leur donne, elles fe furpaflènt de la même quantité.

Quand elles ont toutes été martelées chacune deux fois, &  de la façon dont 

je viens de le dire, on les range fur la grille du fourneau Z ,  ( Planche VUL 

&  IX .)  Pour les recuire, on met du bois delTus &  delîous ces plattes, pour 

faire un feu clair qui dure ordinairement une heure ou une heure &  demie ; 

lôrfque le Cuivre eft devenu rouge par la chaleur du feu , 8c que l’on juge 

qu’il eft recuit au degré ncceffaire, on lailfe éteindre le feu, 8c on lie touche 

point a ces plattes, qu’elles ne foient entièrement refroidies, à caufe que 

cette matière eft trcs-caftantc quand elle eft fort chaude. Le bois dont on fe 

fert pour recuire, doit être tendre , tel que le faule, le noifetticr, &  princi

palement pour la recuite du fil de laiton, qui n’a pas affez de force pour 

fupporter l ’aélion d’un feu v if 8c pénétrant.

Les plattes étant refroidies, on les rebat &  on les recuit de nouveau : cè 

travail fe répété jufqu’àce quelles foient réduites à l’épaifleur, &  félon l’éten

due dont on les demande. On achevé de les arrondir, (car elles s’arrondilTeht 

dcftbus le marteau )  avec des cilailles fembiablesà celles dont on fe fert dans 

la fonderie, en y appliquant une force proportionnée à l ’épaifteur du Cuivré 
que l ’on veut couper : ce travail le fait pour former ce que l’on appelle mie 

fournie, c’eft-à-dire, une pyramide de chaudrons, telle que le repréfente la 

Figure r j .  (Planches VUl<£r X : )  elle contient communément 3 à 400 chau

drons, qui entrent tous les uns dans les autres. Pour les former, on prend 

quatre de ces plattes arrondies, dont une a $> lignes de diamètre plus que les 

trois autres ; on les place dans le milieu de la plus grande , dont on rabat les 

bords, comme en C (  PlancheX), ce qui contient fortement les 3 plattes inté

rieures , pour être enfuite martelées toutes les quatre à la fois. O11 fe fert pour 

lors des marteaux à cuvelette 8c d’enclume platte ; 8c on choifit ceux qui con

viennent à la convexité que l’on veut donner : c’eft-là l ’ouvrage auquel eft 

occupé le fécond Ouvrier D. Ces chaudrons fe recuifent avec les mêmes 

attentions que les plattes. C e travail eft mené avec tant de juftefte , que les 

pièces qui compofent unefourure , confervent toutes leurs premières propor

tions, depuis le moment où l ’on diftribue les tables à la fonderie ; 8c eiles 

entrent toujours les unes dans les autres.

Les fonds de chaudière fe battent en calotte, 8c s’applatilfent enfuite : ort 

peut dire qu’un habile Ouvrier en cire ne .manie pas mieux cette matière, 

que le Batteur ne manie le Cuivre fous le marteau , au moins dans quantité 
d’ouvrages.

L ’Ouvrier E  (  Planche X )  , eft employé à battre le Cuivre dont on veut

faire le fil de laiton : comme ce n’eft qu’une lame de 4 pouces de largeur > on
Ca l a m w e , I
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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 lèns de la longueur ; le même Ouvrier fait aufli des 

cercles, &  des bouches de cheminée en œil de bœuf à l ’ufage du pays, &  

toutes autres fortes de plattes arrondies : chaque Batteur a un petit fupport I , 

pour arrêter fon marteau, de la maniéré dont je l ’ai déjà expliqué. V o ici ce 

que j’ai obfervé fur la duélilité du laiton.

La piece de Cuivre qui forme un chaudron de io  livres pelant, n’a que 122 

pouces p lignes quarrées de fuperficie, fur 3 lignes d’épailfeur, 8c produit un 

chaudron A  ( Flanche XL Fig. 1 . )  de 20 pouces 8 lignes de diamètre réduit, 

10 pouces 8 lignes de hauteur, fur un fixieme de ligne d’épailfeur q u i, avec 

la furface du fo n d , donne 949 pouces 1 ligne 9 points quarrés de furface. Il 

eft vrai qu’à l’épailfeur d’un fixieme de lign e , le métal elt bien m ince; cepen

dant il s’en fait quelquefois qui le font encore plus, &  qui ne laiflènt pas 

d’être de fervice, &  de durer un certain teins. Je ne comprends pas dans ce 

calcul la fuperficie des rognures ; elle fe réduit à peu de chofe ; il ne peut y 

avoir que quelques coins d’une très-petite furface ; car le quarré devient p r ê t 

que rond en le martelant.
O n ne peut Içavoir précifément la dépenfe d’une batterie. La convention 

ordinaire, eft que le maître Fondeur, propriétaire de la Manufaéture, donne 
6 liv . du cent pefant, à Ton maître Ufinier ; &  c ’eft à celui-ci à payer les autres 
Ouvriers, dont le nombre eft égal à celui des marteaux, c ’eft-à-dire, que 

dans une Ufine où il y a 6 marteaux établis, il y a 5 Batteurs, outre le maître 

Ufinier, qui leur donne à chacun 12 fols de Brabant par jour, qui font 22 fols 

de France.
Le maître Fondeur ne pafle au maître Ufinier, que deux livres pefant par 

mille pour le déchet des Cuivres qu’il travaille, ou tout au plus 1 y livres 

pour 6 milliers pefant. Comme tout fe fait avec beaucoup d’ordre, le maître 

Ufinier compte à la fin de chaque année avec fon maître Fondeur , rapporte 

le poids de tous les ouvrages qui ont été rendus, à quoi il ajoûte celui des 

rognures renvoyées à la fonderie, dont il rapporte le reçu des Prépofés à la 

recette, &  le déchet par mille : le Maître voit par ce moyen , fi dans les à- 

compte qu’ i l  adonnés dans le cours de l ’année, il y a de l’excédent.

L ’entretien des machines, &  de tout ce qui dépend des Ufines , eft à la 

charge du maître Fondeur, qui donne à un Serrurier-Maréchal cent écus de 

Brabant par an , qui font y 50 liv. de France, pour l ’entretien de cinq Ufines: 

dans ce marché eft aufli compris le ferrage des chevaux.

Quoique ces établiiïemens foient ordinairement à-portée des bois, la grande 

confommation que l ’on en fait pour recuire les ouvrages, en fait monter la 

dépenfe à iy o o  liv. de France par an, pour une batterie compofée de fix 

martinets :il s’en dépenfe moins à l ’Ufine de laTréfilerie.
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Quand les fiurures de chaudrons ou autres ouvrages , ont reçû leurs princi

pales façons aux batteries, on les rapporte à la fonderie, où il y a un lieu 

féparé dans lequel les Ouvriers les finiffent, en les rebattant pour effacer 

entièrement les marques des gros marteaux, &  polifîànt les ouvrages qui en 

font fufceptibles : mais avant d’entrer dans ce détail, il faut rapporter la 

maniéré dont on remédie aux défauts qui fe rencontrent dans les fourures.

Dansprefque toutes ces pièces, ilfe  trouve des chaudrons dont les parties 

ont été plus comprimées que les autres, ou des pailles ; de forte que quand 

on les déboîte, il s’en trouve de percés, &  même quelques-uns affez confidé- 

rablement ofîènfés : voici comme on remédie à ces fortes de défauts.

O n commence par bien nettoyer l ’ouverture, en ôtant tout le mauvais 

C uivre, ou en arrachant les bords avec des pinces, lorfque le Cuivre eft de 

peu d’épaifleur, ou enles coupant jufqu’au v ifavecles cifeaux B , ( Planche XL  

Fig. i . )  ; &  après en avoir martelé les bords fur l ’enclume D , de maniera 

qu’ilsfoient bien applatis &  bien unis, on prend une piece de Cuivre telle 

que C , de la même épaiffeur que le chaudron ; on l ’applique fiir le trou, où 

on la tient, pendant qu’avec une pointe de fer on fuit les bords du trou en 

traçant le contour de fa figure fur cette plaque ; après l ’avoir retirée, on fait un 

trait parallèle à celu i-ci, mais à une ou 2 lignes de diftance : après qu oi, on 
coupe le  long  de ce dernier trait ; on fend cet intervalle, de diftance en dif- 

tance, jufqu’au premier trait ; on replie enfuite alternativement cette dente

lure ,'une dent en enhaut, &  l’autre en bas ; on applique cette piece au trou ; 

on l’y fait entrer, on rabat les dentelures pour la contenir : enfin, on rebat le 

tout fur l ’enclume D. Cette préparation faite, on foude fur toutes les parties 

jointives, &  on met le chaudron au feu. La compofition de la foudure, eft 
une demi-livre d’étain fin d’Angleterre, 30 livres de vieux C uivre, &  7  livres 

de z in c; quand toutes ces matières font en fufion, on verfe le tout dans l’eau 

que l ’on remue fortement, à mefure que cette matière tombe dans le vafe, 

afin qu’elle fe divife en petites parties: on achève delà réduire en poudre, en 

la pilant pendant long-tems dans un mortier de fer. Toutes ces opérations 

faites, on paffe cette poudre par différentes petites badines percées, pareilles 

à  celle marquée E , qui réglé la fineffe de la foudure ; &  comme on en emploie 

pour des Cuivres plus ou moins épais, on en prend de proportionnée aux 

différentes épaiflèurs.
Pour faire tenir cette poudre fur les joints en forme de traînée, on en fait 

une pâte, en la mêlant avec partie égale de borax, bien pulvérifée &  paffée 

au fin ; on la détrempe après y avoir joint la foudure, avec de l’eau commune ; 

lorfque cette foudure, qui eft blanche, a été appliquée, on la laide féchet &  

on la paffe au feu , jufqu’à ce que toutes fes parties foient rouges Sc pénétrées 

par le  feu ; &  comme la couleur de la foudure eft très-différente de celle du
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chaudron, pour la confondre &  quelle neparorife pas, on fe fert d’une eau 

roulfe, épaiffe, 8c compofée de terre à potier &  de foufre, l’un &  l’autre 

détrempés avec de la bierre ; on en applique fur les foudures, &  on la met 

une fécondé fois au feu, qui réunit 8c confond fi bien le tout, qu’il faut être 

connoilfeur très-expérimenté pour s’en appercevoir, 8c fur-tout après que 

l ’ouvrage a été frotté avec des bouchons d’étoffe trempés dans de l ’eau, &  de 

la pouflîere ramaffée fur le plancher même où l’on travaille. Soit pour dégui- 

fer davantage ces fortes de défauts, foit par une propreté affeélée &  d’ufage, 

apres avoir battu ces chaudrons, pour en faire difparoître toutes les marques 

de la batterie, on les paffe au tour RG H  (Planche XL Fig. i )  : les deux pre

mières poupées G F y contiennent l’arbre garni d’un rouet de p o u lie/ , fur 

laquelle pâlie une corde fans fin, qui eft aufli appliquée fur la circonférence de .

la roue iv,fem blable a la roue des Couteliers: onia lait tourner par le moyen 

dune manivelle ; l’extrémité de l ’arbre de cette poulie eft faite en pointe, 

pour entrer dans la poupée F ;  l ’autre extrémité porte un plateau M , rond,

&  un peu concave, qui eft par ce moyen d’une figure propre à recevoir le 

fond du chaudron N , que l ’on fixe fermement avec la p ie c e P , donc la grande 

baie eft aufli concave ; 8c 1 autre bout, eft un bouton percé pour y recevoir la 

pointe Q R S  recourbée, &  qui traverfe toute la poupée H  ; fur la tête de 
cette poupée, font plufieurs pointes clans le/ijueiles on engage l ’extrémité T  
du fupport, pendant que l ’autre extrémité V , tient avec une cheville à la 

piece V X ; le fupport T V  eft là pour foutenir l ’outil Z ,  avec lequel on trace 

la ligne fpirale y , tant dans le fond que dans les côtés intérieurs des chau

drons , qui ne manquent jamais par les foudures ; les pièces que l ’on y appli

que ne feroient de tort qu’au cas que 1 on voulût les marteler pour les éten
dre , car alors la piece s’en fépareroit. V o ic i la façon dont on donne le parfait 
poli aux autres ouvrages en Cuivre.

Après avoir pafle les pièces à polir par les marteaux de bois, fur des enclu

mes de fer a 1 ordinaire, &  de façon qu’il n’y refte aucune trace, on les met 

tremper dans de la lie de vin ou de bierre, pour les dépouiller du noir que ce 

métal contraéle en le travaillant ; 8c lorfqu’une piece eft éclaircie par cette 

préparation, on la frotte avec du tripoli, 8c enfuite avec de la craie 8c du 

foufre, le tout bien réduit en poudre ; 8c pour achever le p o li, on fe fert de 

cendres d os de mouton : 1 outil avec lequel on emploie toutes ces matières, 

eft un lifîoir de fer que 1 on fait pafter par toutes les moulures 8c les endroits 
du travail.

Quand on a martelé 8c allongé une platte de Cuivre, en lame de io  à 12 

pieds de longueur, de 4 pouces de largeur, &  d’un tiers de ligne d’épaifleur; 

pour la couper en filets propres à faire du fil de laiton, on fe fert d’une 

criaille ri ri C ( Planche XL Fig. 2 , )  affermie d’une maniéré inébranlable dans

l ’arbre
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l ’arbre C , qui eft enfoncé profondément en terre; cette cifaille ne différé de 

celle que l ’on emploie dans les fonderies, qu’en ce qu’elle porte à l ’extré

mité A  de la branche fixe, une pointe recourbée D ,  qui dépalfe les tranchans, 

&  qui s’élève de 3 à 4 pouces, au-deflùs de la tête de la cifaille ; cette pointe 

a une tige qui traverfe toute l ’épailTeur de la tê te , 8c comme elle peut s’en 

approcher &  s’en éloigner, il fuit quelle  détermine la largeur de la tranche que 

l ’on coupe pour la palfer à la filiere, ainfi qu’on le peut voir dans le plan H , 

qui repréfente la lame de Cuivre F ,  prife entre les ferres de la cifaille, &  qui 
touche de même la pointe D.

Pour couper une bande de Cuivre avec cette cifaille, l ’Ouvrier L  jette la 

bande dans la bufe fupérieure M; 8c en la tirant à lui, il la fouticnt 8c la dirige 

de la main gauche, le long du tranchant du cifeau en l ’appuyant aufîî contre 

la pointe D ; il pouffe pendant cc tems la branche mobile X avec fon genou , 

fur lequel il a attaché un couffin N  ; il ramalfe à mefure le filet avec fa main 

droite ; la bande en defcendant eft dirigée par la planche O , dans la bufe 

inferieure P :  aufli-tot qu il a coupe une longueur, il la releve pour la jetter 

de nouveau dans la bufe M , 8c met le filet coupé en rouleau à l’endroit R.

S il s agiifoit de couper une bande fort épaiffe, pour faire du gros fil de 

laiton, on mettroit un levier dont le centre de mouvement feroit au point S ; 
on engager oit la  branche m o b ile ,  en procédant comme on le fait dans les 
fonderies, pour la diftribution des tables.

C I N Q U I E M E  P A R T I E .
De la Tréfilerie.

L ’ usine où l’on tire le fil de laiton, doit être partagée en deux efpaces l’un 

fur l’autre ( Planche XIII. Fig. 1 &  2 )  ; fçavoir, le bas G H I K ,  &  l ’étage au- 

deffius C L M I S O F  : de ce dernier, on defeend dans l’autre par l ’efcalier O ; 

l ’étage inférieur, de niveau avec les batteries, contient l ’arbre R R S ,  de la 

roue T,- cette roue ne diffère en rien de celle dont j’ai parlé dans la defeription 

des batteries; l’eau y eft aufll portée par une bufe F F  (Fig. 2 .), avec fon éclufe 

X ,  dont le levier Y ,  qui fait mouvoir la vanne, répond à une fenêtre de 

l ’étage fupérieur , où fe tient le maître Ufinier qui régie, comme les autres, 

tout l ’ouvrage de fonUfine; cette Ufine étant ordinairement établie à la fuite 

des batteries, il faut placer la bufe F F  à. côté de celle qui porte les eaux aux 

roues des martinets. L ’étage inférieur contient un affèmblage de charpente, 

compofé de quatre montants Z Z Z Z  (Fig. 1 ) ,  folidement affiemblés par le 

bas, dans une femelle de 11  pouces d’équarrilTage, &  par le haut a un fommief

du plancher, qui en a 15 à 18 : chacun de ces montants a 12 pouces, 8C 
C a l a m in e .
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eft percé d’une mortoife dans laquelle palTent les leviers ab , a b , & c .  ces 

leviers mobiles au point Z ,  autour d’un boulon qui les traverfe de même que 

le montant, tiennent auffi avec des boulons aux endroits cccc,  à des barres de 

fer qui font repréfentées dans la Planche fuivante. L ’autre partie b tombe fur 

des couffins de grolfe toile de fcrpiliere, ou autre étoffe m olle, dont on garnit 

les petits montants qui joignent les grands ; ces petits montants arcboutés par 

les traverfes d d d d , font placés pour recevoir le choc des leviers, lorfque 

l ’extrémité a eft tirée en enhaut, ce qui arrive lorfqu’ils échappent fùcceffi- 

vement aux mentonetsy^/ii : un cinquième mentonet pofe fous la foûpente 

de cuir kl, fait mouvoir de même le levier vertical m, pouffé par le mento

n et, &  retiré enfuite vers n, par la détente des perches kop,  tenue au point 

op, Sc qui fait l’effet de la perche de Tourneur ; on en joint plufieurs ensem

b le , parce qu’on ne peut en trouver d’alfez fortes Sc d’affez fbuples, pour n’en 

employer qu’une : ce dernier mouvement différent des autres, eft applique à 

la machine que l ’on emploie la prem ière, pour arrondir le filet qui vient 

d’être coupé, ou pour le fil du plus grand diamètre : cette première opération 

eft la même que celle de l ’argue, où l ’on fait paffer le fil d’or.

L ’étage au-defTus (Fig. 2 .)  contient premièrement l ’établi, où paroît l ’ex

trémité m du levier marqué fur la première Figure ; car j’obferve dans la 
defeription de ces machines, le même ordre que j ’ai gardé dans le détail des 
Batteries, c’eft-à-dire , que les pièces font marquées dans les profils, des 

mêmes lettres qui les indiquent dans le plan ; chaque établi eft fait d'un gros 

arbre de chêne de 20 à 22 pouces quarrés, cerclé de fer par fes extrémités : 

celui-ci porte fur terre, &  eft percé dans toute fon épaiffeur, pour y laiffer 

paffer le levier m , qui eft boulonné, &  où il peut fe mouvoir : les autres 
établis comme 1 ,  2 , 3 ,4  Sc y , font portés par des pieds.

Les parties qui compofent le deffus de l’établi r q , font les mêmes qu’aux 

autres, c’eft-à-dire, qu’un tirant de f e r z j ,  affemblé à charnière à un collier z,  

attaché à l’extrémité du levier m,  tient auffi par fon autre bout y,  à deux pièces 

plattes arrondies, &  réunies au point y  où elles font m obiles, pendant que 

leurs bouts oppofés qui font avec les branches de la tenaille la pinccttc en 

zig -  z a g , écartent Sc refferrent alternativement la tenaille u , fuivant le 

mouvement du levier ; ce qui ne peut arriver que cette tenaille ne s’ouvre Sc 

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 à 

queue d’aronde, &  va chercher le fil de laiton dont le bout eft d’abord intro

duit par l ’Ouvrier dans le trou de la filière x ; cette tenaille ramenée par 

l ’impulfion du mentonet, tire avec force le fil de laiton dont elle s’eft faille, 

&  le force de paffer en s’allongeant ; c ’eft ce qui fera expliqué fur les grands 

profils de la Planche fuivante, quand j’aurai dit que les autres établis, 1 , 2 , 3 ,
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4 &  y,  font ouverts en fourchette à l ’endroit 6, fur toute leur hauteur, pour y 

recevoir un levier coudé tel que 7 , 8, 9 , boulonné au travers de l’établi, vers 

fon angle 8 , autour duquel il peut fe mouvoir. L ’extrémité 9 tient au tirant 

de la tenaille ; l ’autre extrémité 7 ,  eft tirée parla barre de fer (Fig. r .)  au point 

c du levier ab, &  enfuitc ramené par la détente des perches 10, to , 10 , 10. 

ceft-a-dire, que ce levier coudé eft un balancier toujours en mouvement au* 

tour de Ion centre 8. Il eft inutile de dire , que la planche doit être percée au 

point 12 (Fig. 2 .)  pour y faire paffer les barres verticales qui font le tirage : 

je renvoie a la Planche fuivante, pour en avoir une plus parfaite explication.

Le gril Z , que 1 on voit dans la cheminee F F  (  Fig 2 , J eft pour recuire le 

fil de laiton, toutes les lois qu’il palîè aux filières. La chaudière W  fen  à 

grai/Ter à chaud au premier tirage feulement, le fil coupé fur la platte : la 

grailfe dont on fe fert, eft du talc, autrement dit lu if de M ofcovie.

O n voit par la première P igure de la Planche X I V , que le levier m tient au 
tirant zy ; que les deux pièces en portion de cercle tiennent au point y  ; &  

que dans leur autre extrémité (ont engagées les branches de la tenaille u , qui 

ont cependant un mouvement lib re , dont le clou qui afîujettit ces deux bran

ches , eft fixe a un coulant en queue d’aronde , repréfenté dans le profil 

( . ! ’£• 3 5 )  cIue cecte meme tenaille étant pouflee vers la filiere x  , doit s'ou
vrir : cette filiere, un peu i n c l i n é e , p la c é e  dans une ouverture 14 &  xy 

(Fig. 2 ) ,  en heurtant contre la partie fupérieure de la tête de la tenaille, ce 
premier choc l ’oblige de s’ouvrir.

La filiere eft contenue dans ce moment par la piece 1 6 ,  dont la tige eft 

engagée dans deux crochets enfoncés dans l’établi ; il y a pareillement un 

étrier de fer 1 7 , cloué fur l ’établi, contre lequel la filiere porte. On conçoit 

donc que comme le grand effort fe fait en tirant de x en « , que par la maniéré 

dont la filiere eft alfujettie, elle 11e fçauroit échapper, &  qu’elle réfifte à la 

dureté du métal. Pour mieux entendre ce mouvement, il faut confidércr le 

levier Itn,  mobile autour de Ion boulon 18,  &  fuppofer que le p o in ts 

foit au point 19 ; ou ce qui eft de m êm e, que le point « foit en x ,  le point / 

fera au point 20 ,  k en n, &  la perche dans fon repos. Dès que le mentonet 2r 

viendra à rencontrer l’extrémité m du levier, il le pouffera avec toute l ’impul- 

fion dont il fera capable ; pour lors, le point 19 reviendra en z , &  tirera le fil 

qui fera obligé de palier, en s’allongeant au travers de la filiere, puifque la 

réfiftance eft beaucoup moindre que la force employée fur le levier, qui par 

lui-même a un avantage en raifon de l’éloignement de fes bras du centre de 
mouvement.

On conçoit de m êm e, que par ce mouvement la perche n vient en contrac

tion , puifqu’elle eft tirée par le cuir Ik, qui rappelle le levier après l ’échappée 
du mentonet.



4 o A R T  DE CONVERTIR LE CUIVRE
L a  t e n a i l l e » ,  n ’a  q u e  7  p o u c e s  d e  m o u v e m e n t .  L e  p e t i t  é ta u  2 2  ,  e f t  p o u r  

l i m e r  &  m a r t e le r  l e  b o u t  d u  f i l ,  q u e  l ’ O u v r ie r  p r é f e n t e  au  tr o u  d e  la  f i l i e r e ,  

o ù  la  t e n a i l l e  l e  v i e n t  c h e r c h e r  ; i l  y  a  a u fli  u n e  p e l o t t e  d e  f i i i f  d e  M o f c o v i e  

q u i t ie n t  à la  f i l i e r e  ,  d u  c ô t é  d e  l ’ in t r o d u é l io n  d u  f il  : la  p la n c h e  2 3  g a r n ie  d e  

c h e v i l l e s ,  f e r t  à y  a c c r o c h e r  le s  r o u le a u x  d e  f il  d e  la i t o n ,  a p r è s  a v o i r  é t é  partes 

d a n s  l e s  f i l i è r e s  ; l e  p a q u e t  c o t t é  2 4 ,  e f t  l e  fu if .

C o m m e  la  p a r t ie  d e  l ’ é t a b l i , fu r  la q u e l l e  c o u l e  la  p i e c e  à  q u e u e  d ’a r o n d e ,  

e f t  p e r c é e  d a n s  t o u t e  fo n  é p a i f l e u r ,  o n  p r a t i q u e  u n  c r e u x  2 y p a r  o ù  l ’ o n  r e t i r e  

l e  f u i f ,  &  le s  a u tre s  c h o f e s  q u i  p e u v e n t  p a f le r  au  tr a v e r s .

L a  F i g u r e  4 (PI.  X V ) ,  e f t  l e  p la n  d ’u n  é t a b l i ,  p o u r  l e  f il q u i d o i t  ê tr e  

r é d u i t  au  fin  : t o u t e s  le s  p a r t ie s  q u i f o r m e n t  l e  t r e ia g c  o u  t i r a g e , f o n t  a b f o lu m e n t  

le s  m ê m e s ,  &  f o n t  in d iq u é e s  p a r  l e s  m ê m e s  le t t r e s  d e  r e n v o i  : i l  n ’ y  a  d e  

d i f f é r e n c e  ,  q u e  d a n s la  m a n ié r é  d o n t  l e  c o m m u n iq u e  l e  m o u v e m e n t .

L e  b a l a n c ie r  7 ,  8 , 9 ,  (Fig. 5 .)  e f t  m o b i le  fu r  f o n  a x e  8 : à  la  p a r t ie  in f é 

r ie u r e  7  ,  e f t  a t t a c h é e  la  b a r r e  d e  fe r  v e r t i c a l e  7 ,  c, q u i  t ie n t  p a r  l e  p o in t  c au  

l e v i e r  ab, m o b i le  e n  z  ;  c e  r e n v o i  e f t  f a i t  a v e c  d e s  b o u l o n s , a u to u r  d e fq u e ls  

t o u t e s  le s  p a r t ie s  f e  m e u v e n t .  A u  m ê m e  b ra s  d u  b a la n c ie r  7 ,  t ie n t  u n  c u ir  2 6  

&  2 7 ,  e n  f o r m e  d e  f o û p e n t e  : l ’a u tr e  e x t r é m it é  2 7 ,  s’ a c c r o c h e  à  la  p e r c h e  

1 0 , 1 0 ,  1 0 .

L ’ a u tr e  bras d e  b a la n c ie r  8 , 9 ,  s’ a/Iu jectit c o m m e  d a n s  l e s  F ig u r e s  I  &  2  ,' 

a u  t ir a n t  zy. O n  c o n ç o i t  q u ’ e n  f u p p o f a n t  l e  m e n t o n e t  2 8 ,  é c h a p p e r  au  l e v i e r  

ab ,  q u e  c e  l e v i e r  fe r a  t ir é  p a r  la  p e r c h e  1 0  ,  e n  p arta n t d e  là  c o n t r a é l i o n  à  

f o n  r e p o s , &  q u e  p a r  c e  m o u v e m e n t  i l  r e p o u ffe  la  t e n a i l l e  d e  u e n  x , p o u r  

r e c h e r c h e r  d e  n o u v e a u  u n e  p a r t ie  d e  f i l ,  q u i  p a fte ra  d è s  q u ’ un  f é c o n d  m e n t o 

n e t  fe  p r é f e n t e r a  au  l e v i e r  ab ; c e l l e - c i  fa it  fa ir e  1 9  p o u c e s  d e  c h e m in  au  g r o s  

f i l ,  &  p a r  c o n f é q u e n t  b e a u c o u p  p lu s  q u e  la  p r e m iè r e  t e n a i l l e .  I l  y  a  a u fli à  c e t  

é t a b l i  u n e  p la n c h e  2 9  , p o u r  y  a c c r o c h e r  l e  f il  d e  la i t o n  , d e  m ê m e  q u ’ un  

é ta u  3 0 ,  fu r  l e q u e l  o n  a ffû te  la  p o i n t e  d u  f il  q u e  l ’ o n  d o i t  p r é f e n t e r  à  la  

t e n a i l l e  au  t r a v e r s  d e  la  f i l i e r e .  C e s  m a c h in e s  c e f f e n t  d e  t r a v a i l l e r ,  l o r f q u e  

l ’o n  d é g a g e  l ’ e x t r é m it é  d e s  c u ir s  2 7 ,  d e s  p e r c h e s  1 0  (Fig. y . )

L a  F i g u r e  6 , e f t  u n  p r o f i l  p r is  fu r  la  l i g n e  A B E d u  p la n  (Fig. 4 )  , &  d u  

p r o f i l  (Fig. y )  : c e  p r o f i l  f a i t  v o i r  la  m a n ié r é  d o n t  l e  b a l a n c ie r  e f t  fa if i p a r  la  

b a r r e  d e  f e r  &  la  c o u r r o ie  ; la  F i g u r e  7 ,  e f t  u n  p r o f i l  fu r  la  l i g n e  C  D  F ,  q u i 

r e p r é f e n t e  la  p i e c e  d e  b o is  m o b i l e ,  à  q u e u e  d ’ a r o n d e , fu r  l a q u e l l e  e ft  p l a c é e  

la  t e n a i l l e  u.

L a  F ig u r e  8 ,  e f t  u n  p r o f i l  fu r  la  l i g n e  F l 1K  ; o n  y  v o i t  la  f i l i e r e ,  l e  p e t i t  

é t a u ,  &  la  p la n c h e  à  m e t t r e  l e s  p a q u e t s  d e  f il d e  la i t o n .

L e s  F ig u r e s  9  &  1 0  (Planche X ll l )  ,  r e p r é f e n t e n t  la  t e n a i l le  e n  p la n  Sc e n  

p r o f i l  : le s  m e fu r e s  f o n t  t r è s - e x a é le s  fu r  l ’é c h e l l e  d e s  d é v e l o p e m e n s .

L a  F ig u r e  i x  ,  e f t  u n e  d e s  fe r r e s  d e  la  t e n a i l l e ,  v û e  d e  p r o f i l  ; o n  v o i t  le

c lo u
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c lo u  à  v is  3 1 ,  q u i  e n t r e  d a n s la  t ig e  q u a r r é e  3 2 ,  3 3 ,  q u i p o r t e  l ’ é c r o u ,  &  q u e  

l ’o n  f ix e  d a n s  la  p i e c e  à  c o u l i f le  3 4  ; au  m o y e n  d e  q u e lq u e s  f lo t te s  &  d u  r a z o ir  

3 y  ,  q u i  p a f le  d a n s l ’ œ i l  3 6 , le s  d e u x  f e r r e s  m o b ile s  a u to u r  d u  c l o u  3 1 ,  o it  

e n g a g e  le s  d e u x  b r a n c h e s  d a n s  le s  t r o u s  r o n d s ,  d e s  d e u x  p i è c e s  c o t t é e s  3 7 *  

3 8 ; 35?) ( Planche XIV. Fig. 1 2 ) ,  le f q u e l l e s  f o n t  m o b ile s  a u to u r  d u  p o in t  3 8 , o ù  

e l le s  f e  r é u n i f ie n t .  C h a c u n e  d e  c e s  p i è c e s ,  e f t f e m b l a b l e ,  d a n s  to u s  le s  p o in t s  > 

à  c e l l e s  c o t t é e s  40 &  4 1  ; &  i l  fa u t  r e m a r q u e r  q u e  la  t e n a i l l e  e ft  p o f é e  fu r  le  

p la n  i n c l i n é  4 2  f i x e ,  &  a u q u e l f o n t  a t t a c h é e s  d e u x  p o r t io n s  d ’ a r c  4  y , fa ite s  

d e  g r o s  f il  d e  f e r ,  c o n t r e  l e f q u e l le s  la  p a r t ie  in t é r ie u r e  4 3 ,  d e s  p iè c e s  3 7 , 3 8 ,  

3 9  ,  v i e n t  h e u r t e r ,  c e  q u i  r é g i e  l ’ o u v e r t u r e  d e  la  t e n a i l l e  : fa n s  c e t t e  p r é c a u 

t i o n ,  e l l e  p o u r r o i t t r o p  s’ é c a r t e r  &  é c h a p p e r  l e  f il.  O n  e f t  c e p e n d a n t  p e r fu a d é  

d e  la  f a c i l i t é ,  q u e  c e s  t e n a i l l e s  o n t  à  s’ o u v r ir  &  à  f e  f e r m e r  ; c a r  c o m m e  le s  

f o r c e s  a g i i ïè n t  e n  r a i fo n  d e s  r é f i f t a n c e s ,  i l  e f t  c la i r  q u e  la  m o in d r e  r é f i f t a n c e  

e f t  d e  m o u v o i r  le s  f e r r e s ,  à  c a u fe  d e  le u r  m o b i l i t é  a u to u r  d u  c lo u  q u i le s  

a l f e m b le  : c o m m e  c ’ e ft  la  p r e m iè r e  im p r e f lio n  q u i f e  fa it  f e n t i r ,  f o i t  e n  p o u f la n t  

p o u r  p r e n d r e  l e  f i l ,  f o i t  e n  t ir a n t  p o u r  l e  r a m e n e r ,  i l  e n  r é f u l t c  u n  m o u v e m e n t  

t r è s - v i t e ,  d e  la  p a r t  d e s  f e r r e s  d e  la  t e n a i l l e .

P o u r  r e n d r e  to u s  c e s  m o u v e m e n t s  p lu s  p r o m p t s , o n  a  g r a n d  f o in  d e  b ie n  

g r a i f le r  t o u t e s  le s  p a r t ie s  m o b ile s .

L e s  filières n ’o n t  r ie n  d e  p a r t i c u l ie r  : e l le s  f o n t  r e p r é f e n t é e s  e n  p la n  &  e n  

p r o f i l  ( Planche X V. cotte 4 6 ) ; le u r  l o n g u e u r  e f t  d e  2  p ie d s .

L a  P l a n c h e  X I I ,  c o n t ie n t  l e s  p r o f i ls  fu r  le s  l i g n e s  A B , C D , E F ,  d u  p la n  

d e  la  P l a n c h e  X I I I ,  o ù  l ’ o n  a  r e p r é f e n t é  l ’é c l u f e , &  la  r o u e  q u i  fa it  m o u v o i r  

t o u t e s  le s  m a c h in e s  d e  l ’U f in e  : o n  r e c o n n o ît r a  f a c i l e m e n t  c e s  c o n f t r u é t i o n s ,  

p u ifq u ’ e l l c s  f o n t  marquées des mêmes lettres ,  q u e  fu r  le s  p la n c h e s  q u i  

f u iv e n t .

L e s  B a t t e r ie s  f o n t  é t a b l ie s  à  A r b e  ; f ç a v o i r ,  5  B a t t e r ie s  e n  C u i v r e ,  &  u n e  

T r é f i l e r ie  d e  f il  d e  la i t o n  à  l ’ u n  d e s  P r o p r i é t a i r e s ,  m a îtr e  F o n d e u r ,  &  4  B a t t e 

r ie s  &  u n e  T r é f i l e r i e  à  u n  a u tre  : i l  y  a  e n c o r e  6 f o r g e s  e n  f e r ,  d e u x  macas p o u f  

f a ç o n n e r  l e  f e r  n é c e f la ir e  à  la  f e r r u r e r ie ,  u n  fo u r n e a u  à  fo n d r e  la  m i n e , &  u n  

m o u l in  à  fa r in e  : to u t e s  c e s  M a n u fa c tu r e s  n ’ o c c u p e n t  q u ’ u n e  d e m i- l ie u e  d e  

t e r r e i n ,  fu r  u n  ru iife a u  q u i p r e n d  f o n  o r i g in e  à  la  f o n t a in e  d e B u r n o , p r è s  d e  

S .  G é r a r d , à  u n e  l i e u e  a u -d e iïu s  d ’ A r b e  : c e  q u i d o n n e  à . c e  r u ifle a u  u n e  l i e u e  

&  d e m ie  d ’ é t e n d u e  ; c a r  i l  f e  d é g o r g e  à  la  r iv e  g a u c h e  d e  la  M e u f e  à  d e u x  

l i e u e s  d e N a m u r ;  o u t r e  c e t t e  f o n t a in e  d e  B u r n o ,  i l  y  e n  a e n c o r e  q u a tr e  a u tre s  

q u i  s’ y  r é p a n d e n t  d a n s  f o n  c o u r s ,  &  q u i  e n  a u g m e n t e n t  l e  v o lu m e  ; l e  v i l l a g e  

f u r i e  b o r d  d e  la  M e u f e ,  o ù  f e  fa it  le  d é g o r g e m e n t ,  q u o iq u e  é l o i g n é  d e  là  

f o u r c e  , p o r t e  l e  m ê m e  n o m  d e  B u r n o .

J e  fo u h a ite  a v o ir  r e m p l i  d a n s c e  M é m o i r e ,  l ’o b je t  q u e  je  m ’ é t o is  p r o p o f é  t

d e  d o n n e r  la  c o n n o i f l a n c e  d ’u n e  F a b r iq u e  a u fli  im p o r t a n t e  q u e  c e l l e  d u  
Calam ine. L



4 a A R T  DE CONVERTIR LE CUIVRE 
Cuivre jaune ; je crois n’avoir négligé aucun des détails pour la jufteflè des 

plans , profils &  développemens qui concernent cet Art. J’ai cru devoir 

terminer ce Mémoire par l’Extrait des Réglements faits par l ’Empereur Char

les V I ,  concernant la Fabrique de Calamine.

EXTRAIT des Privilèges accordés aux Fondeurs & Batteurs de Cuivre 
de la Ville & Province de Namur.

O c t r o i  accordé par Charles V I. Empereur , pour les Manufaétures des 

C u ivres, &  la Traite des Calamines improprement appellées dans le Pays 

Calmines, pour la Province de Namur aux dénommés ci-après ; fçavoir, à la 

veuve de Michel , &  Jacques Raymond &  Compagnie , Jean-François 

Trefioigne &  Com pagnie, &  Henry B ivo rt, tous maîtres Batteurs &  Fon

deurs de Cuivre dans la ville de Namur, lequel Oétroi pour 25 ans à com

mencer du premier Mai 172 <5, contenant ce qui luit :

A r t i c l e  P r e m i e r .

L esdits F o n d e u r s  f e r o n t  o b l i g é s  d e  p r e n d r e  p e n d a n t  l e d i t  t e r m e  a n n u e l l e 

m e n t  ,  p o u r  ch a q u e  fo u r n e a u , q u in z e  m illiers  p e la n t d e  C a la m in e  d e  la  M o n 

t a g n e  d u  L i m b o u r g  ,  b ie n  b r û l é e ,  c a l c i n é e  &  n e t t o y é e ,  a u  p r i x  d e  q u a r a n t e -  

h u it  f o ls  l e  c e n t ,  au  l i e u  d e  f o ix a n t e - d e u x  f o ls  l e  c e n t  p e la n t  q u e  p a y e n t  le s  

E t r a n g e r s  ; l ’ e n t r é e  &  l e  t ra n fit  d e s  c u iv r e s  e n  b a d in s ,  c h a u d r o n s  &  p l a t t e s , à  

3  f lo r in s  : &  l e  f il  d e  la i t o n  à  y  f lo r in s  l e  c e n t .

I I .  I ls  p r e n d r o n t  le f d i t e s  C a l a m in e s ,  d a n s  le s  M a g a f in s  q u i  f o n t  fu r  l a  M o n 

t a g n e  ; &  le s  p a y e m e n t s  f e  f e r o n t  à  B r u x e l l e s  o ü  à  A n v e r s .

I I I .  L e f d i t s F o n d e u r s  r é p o n d r o n t  c h a c u n  p o u r  e u x ,  &  n o n  le s  u n s  p o u r  le s  

a u tre s .

I V .  A  e u x  p e r m is  d ’a u g m e n t e r  l e  n o m b r e  d e  le u r s  f o u r n e a u x ,  là  n s  a v o i r  

b e f o in  d ’a u tr e  o é t r o i ,  m o y e n n a n t  q u ’ i l s  p r e n d r o n t  u n e  q u a n t it é  d e  C a l a m in e  

p r o p o r t i o n n é e  au  n o m b r e  d e  f o u r n e a u x  q u ’ i l s  é t a b l i r o n t ,  &  e n  a v e r t i f la n t  u n

m o is  d ’a v a n c e .

V .  L a  C a l a m in e  le u r  fe r a  l i v r é e  e x e m p t e  d e  to u s  d r o it s  &  i m p o f i t io n s ,  

m ife s  &  à  m e t t r e  ,  &  i ls  f e r o n t  d i lp e n f é s  o u  d é c h a r g é s  d e  p r e n d r e  d e  la d i t e  

C a l a m i n e ,  fi l e  P r i n c e  d e  L i e g e ,  o u  a u tre  P u i f là n c e  é t r a n g è r e ,  v e n o i t  à  

c h a r g e r  d e  d r o it s  l e f d i t e s  C a l a m i n e s ,  e n  t r a v e r fa n t  le u r s  E ta ts .

V I .  S e ra  c e p e n d a n t  p e r m is  a u x d its  F o n d e u r s  p e n d a n t  la  d u r é e  d u d it  o é t r o i ,  

d e  c o n t in u e r  d e  fa ir e  la  r e c h e r c h e  &  tr a i t e  d e s  C a l a m in e s  d u  P a y s ,  e n  p a y a n t  

a u  R e c e v e u r  d e  N a m u r  d ix - h u i t  f o ls  d u  c e n t  p e f a n t  d e  c e l l e  d u  V i l l a g e  d e  

V e l a i n e ,  b r û lé e  &  c a l c i n é e  à  le u r s  f r a i s ,  a v e c  l ’a u g m e n t a t io n  d e  d i x  fu r  

c e n t  p e la n t  ;  &  q u in z e  f o l s  d e  c e l l e s  d e s  a u tre s  l i e u x ,  q u i  f o n t  d e  m o in d r e
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v a le u r  : i l  l e u r  fe r a  p e r m is  d e  p r e n d r e  d a n s  le s  fo r ê ts  le s  b o is  n é c e f f a ir e s  p o u r  

l i e r  &  é t a n ç o n n e r  le u r s  f o l le s .

V I I .  S i  p e n d a n t  l e  t e r m e  d e  le u r  o é ï r o i ,  o n  v e n o i t  à  e n  a c c o r d e r  d ’a u tre s  

p o u r  la  t r a i t e  d e s  C a l a m i n e s ,  F o n d e r ie s  8c B a t t e r ie s  d e  C u i v r e , i l  n ’ e n  fe r a  

a c c o r d é  q u ’ a u x  m ê m e s  c o n d i t io n s  ; &  s ’ i l  a r r iv o it  q u ’ e n  fa ifa n t  la  r e c h e r c h e  

d e s  C a la m in e s  i l s  v in i ïe n t  à  d é c o u v r ir  d ’ a u tre s  m i n é r a u x , l e s  C e l î io n n a i r e s  

p o u r r o n t  e n  j o u i r ,  e n  p a y a n t  à  n o t r e  p r o f it  l e  ta u x  r é g lé  d a n s  n o t r e  P r o v i n c e  

d e N a m u r ,  fa n s  q u e  p e r f o n n e  d e  q u e lq u e  q u a l i t é  o u  c o n d i t io n  q u ’ e l l e  p u if lê  

ê t r e ,  p u i l lè  le s  e m p ê c h e r  o u  le s  t r o u b le r  à  c e t  é g a r d ,  fo u s  p r é t e x t e  d ’ o é lr o x  

p r i m i t i f  o u  a n té r ie u r .

V I I I .  I ls  f e r o n t  e x e m p t s  d e  to u s  d r o it s  d ’ e n t r é e ,  t o u l ie u x  &  a u t r e s ,  m is  

o u  à  m e t t r e  fu r  l e s  C u i v r e s  r o u g e s ,  r o g n u r e s  d e  v i e u x  C u i v r e  d it e s  mitraille, 

8c fu r  to u s  a u tre s  m a t é r ia u x  d o n t  i l s  a u r o n t  b e f o in  p o u r  le u r  F a b r iq u e  ,  

c o m m e  p ie r r e  d e  B r e t a g n e  à  c o u le r  l e  C u i v r e ,  &  t a l c  o u  l ù i f  d e  M o f c o v i e  

p o u r  t i r e r  l e  f il  d e  la i t o n .

I X .  U s  fe r o n t  au ffi e x e m p t s  d e  to u s  d r o its  d e  f o r t i e ,  t o u l ie u x  &  a u t r e s , m is  

o u  à  m e t t r e  fu r  le u r s  o u v r a g e s ,  ta n t  f o n d u s ,  b a t t u s , q u e  t ir é s  e n  fil d e  l a i t o n ,  

fa b r iq u é s  d e  n o s  C a l a m i n e s ,  q u ’i l s  f e r o n t  p a ffe r  d a n s le s  P a y s  é t r a n g e r s ,  o u  

d a n s  le s  l i e u x  d e notre o b é iflâ n ce  ; co m m e  auffi du d ro it d e  P o n t - g e l d  o u  

P o n t - p e n n i n c k ,  q u i  fe p e r ç o i t  d a n s  la  V i l l e  d e  G a n d  ; d u  d r o i t  d ’ a c c i f e  à  

L o u v a i n , 8c d e  to u s  a u tre s  q u i  f e  l è v e n t  à  n o t r e  p r o f i t ,  o u  p o u r  c e l u i  d e  n o s  

V i l l e s ,  C o m m u n a u t é s  8c S u je ts .

X .  L a  f o r t ie  d e  t o u t  v ie u x  C u i v r e  &  m é t a l ,  ta n t  r o u g e  q u e  ja u n e ,  b r o n z e ,  

m é t a l  d e  c l o c h e s ,  p o t i n , 8c a u tre s  f e m b l a h l e s  » d e m e u r e r a  d é f e n d u e ,  c o n f o r 

m é m e n t  a u x  P la e a r d s  &  O r d o n n a n c e s .

X L  L e fd i t s  m a îtr e s  F o n d e u r s  8c B a t te u r s  d e  C u i v r e , jo u ir o n t  d e  l ’ a fîra n -  

c h i l f e m c n t  d e  G u e t  &  G a r d e ,  lo g e m e n t  d e  S o ld a t s ,  m a l t o t e s ,  c o n t r i b u t i o n s ,  

t a i l l e s ,  f u b f i d e s ,  p o u r  le u r s  m a i f o n s ,  f o n d e r i e s ,  b a t te r ie s  8c u f i n e s ; &  t o u t e s  

le s  c h a r g e s  d o n t  c e u x  q u i f e r v e n t  o u  f e r v ir o n t  d a n s  le s  O f f ic e s  d e  m a g iftr a tu -  

r e , f e r o n t  l ib r e s  &  e x e m p t s  ; &  l ’ o b f e r v a n c e  d e  c e  q u e  d e ffu s  fe r a  c o m p r i f e  

d a n s  l e  f e r m e n t  q u e  le fd it s  M a g iftr a ts  d e v r o n t  p r ê t e r  à  c h a q u e  r e n o u v e l l e 

m e n t .

X I I .  T o u s  O u v r ie r s  d e s  F o n d e r ie s  &  B a t t e r ie s ,  a in fi q u e  c e u x  q u i t r a v a i l l e n t  

à  la  r e c h e r c h e  8c t r a i t e  d e s  C a l a m i n e s , jo u ir o n t  d e s  m ê m e s  P r i v i l è g e s  &  p r é 

r o g a t i v e s ;  m a is  i l s  n e  f e r o n t  a u c u n  c o m m e r c e ,  d e  l a q u e l l e  c la u f e  n o u s  e x c e p 

to n s  n é a n m o in s  le s  M a îtr e s  & M a î t r e f f e s  d e f d i t e s F o n d e r ie s  &  B a t t e r i e s ,  a u x 

q u e ls  i l  fe r a  p e r m is  d e  fa ir e  &  d ’ e x e r c e r ,  a v e c  la  fa b r iq u e  d e s  C u i v r e s ,  t e l  

a u tr e  n é g o c e  8c t r a f ic  q u ’ils  j u g e r o n t  à  p r o p o s  d e  fa ire .

X I I I .  A u c u n  O u v r i e r  n e  p o u r r a  q u it t e r  le  f e r v i c e  d ’u n  M a î t r e , p o u r  tr a 

v a i l l e r  c h e z  u n  a u t r e ,  fa n s  u n  c o n f e n t e m e n t  p a r  é c r i t ;  8c le s  M a î t r e s  n e  p o u r -
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r o n t  d é b a u c h e r  o u  a t t i r e r  le s  O u v r ie r s  le s  u n s  d e s  a u t r e s , à  p e in e  d e  c e n t  

é c u s  d 'a m e n d e  p o u r  c h a q u e  O u v r i e r ,  &  d ’ c t r e  c o n t r a in t s  d e  le s  r e n d r e - .N o t r e  

C o n f e i l l e r ,  P r o c u r e u r  G é n é r a l ,  fe r a  t e n u  d ’in t e n t e r  a é l io n  p a r  d e v a n t  n o tr e  

C o n f e i l  d e  la  P r o v i n c e , p o u r  fa ir e  c o n d a m n e r  le s  c o n t r e v e n a n t s  à  l ’ o b f e r v a -  

t io n  d e  c e  q u e  d e f lu s ,  &  c o n t r a in d r a  au  p a y e m e n t  d e s  a m e n d e s  e n c o u r u e s .

X I V .  A  l ’ é g a r d  d e s  d if f ic u lté s  q u i  p o u r r o n t  f u r v e n ir  e n t r e  le s  M a î t r e s  &  l e s  

O u v r i e r s ,  fu r  le s  fa its  d e  f a b r iq u e  &  d e  n é g o c e  d e s  C u i v r e s ,  N o u s  a u to r i-  

fo n s  n o s  C o n f e i l l e r s ,  P r o c u r e u r s  &  R e c e v e u r s  G é n é r a u x  d e  N a m u r ,  d e  le s  

d é c i d e r  f o m m a ir e m e n t f a n s  le s  fo r m e s  o r d in a ir e s  d e  p r o c è s ,  afin  d e  m a in t e n ir  

l a  t r a n q u i l l i t é  d a n s  l e f d i t e s F a b r i q u e s ,  ôc e m p ê c h e r  t o u t  t r o u b le  à  c e t  e g a r d .

A vertissement
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A V E R T ISSE M E N T  de M.  D u h a m e l ,  chargé de fu iv r e  
l ’impreffton du Mémoire de M.  G a l l o n .

L ’ intention  d e  l’A cademie é t a n t  q u e  l e  t r a v a i l  q u ’ e l l e  fa it  fu r  le s  A r t s  

c o n t r i b u e  l e  p lu s  q u ’ i l  e f t  p o f l i b l e  à le u r  p e r f e & i o n , e l l e  a ju g é  q u ’ i l  c o n v e -  

n o i t  d e  m e t t r e  à la  f u it e  d u  M é m o i r e  q u e  M . G allon a b ie n  v o u lu  lu i  

f o u r n i r ,  u n e  t r a d u é l io n  d e  c e  q u e  S w e d e n b o r g  a r a f fe m b lé  fu r  la  C a la m in e  

&  la  c o n v e r f io n  d e  l a R o f e t t e  e n  L a i t o n ,  afin  d e  ré u n ir  d a n s  u n  m ê m e  O u 

v r a g e  c e  q u i  a  p a ru  d e  m e i l le u r  fu r  c e t t e  m a t iè r e  in té r e lfa n te .  M .  B aron, d e  

l ’A c a d é m i e  d e s  S c i e n c e s ,  s’ e ft  c h a r g é  d e  f a ir e  c e t t e  t r a d u é l io n  t e l l e  q u e  n o u s  

la  d o n n o n s  ic i .

E XT R AIT de ce que S w e d e n b o r g  a rapporté fu r  la Calamine, 
& la converfion de la Rofetteen Laiton, dans un ouvrage latin, 

intitulé : le R égn e fouterrein ou Minéral.

De la Pierre Calamindire.

O n  n e  p e u t  p r e n d r e  u n e  c o n n o i l f a n c e  e x a é t e  d u  L a i t o n  Sc d e  fa  p r é p a r a t io n ,  

q u ’a p r è s  a v o i r  r e c h e r c h é  d ’a b o r d  la  n a tu re  &  la  q u a l i t é  de la  C a l a m i n e , q u i  

fait partie de ce compofé m é t a l l i q u e  ; c’ell pourquoi,  i l  cfl n é c e f là ir e  de 

d o n n e r  u n e  n o t io n  a b r é g é e  d e  la  P ie r r e  C a l a m i n a i r e ,  p o u r  f e r v ir  d e  p r é l im i

n a ir e  à  c e  q u e  n o u s  a v o n s  à  d ir e  d u  C u i v r e  ja u n e .

De la Pierre Calaminaire d'Aix-la-Chapelle.

O n exploite aux environs $  A ix-la -C h a 
pelle  , de Lïmbourg &  de Stollherg, plufieurs 
mines de Pierre Calaminaire. Les Ouvriers 
defeendent à l’aide d’échelles dans ces mi
nes , dont la profondeur n’eft que de fept ou 
huit toifes. Cette Pierre forme dans la mi
nière des pelotons ou globules arrangés par 
couches, dans une efpece de terre jaune dif- 
perfée de côté &  d’autre, à laquelle fert d’en
veloppe une autre efpece de terre douce &  
molle ou un limon d’un brun-jaunâtre, que 
ceux qui travaillent à la fouille de la Cala
mine cherchent avec grand foin , parce que 
l’une ne fe trouve jamais fans l’autre : de forte 
qu’à moins de bien connoître cette qualité 
de terre, il eft impoftible de découvrir la 
Calamine. Les mines de cette Pierre fe ren
contrent fouvent en plein champ, prefqu’à 
fleur de terre : fouvent auffi il s’en trouve 
dans le voifinage des montagnes de pierre 
feuilletée. Celles qui font fous terre, s’éten
dent par lits ou par couches ; quelquefois ces 
couches s’élèvent obliquement jufqu’à l’ho- 
rifon où elles percent à l’extérieur. La Pierre 
Calaminaire fc fépare très-aifément d’avec la 

Calam ine.

terre , dont clic eft comme enveloppée ; il 
eft rare, dans ces mines , que les Ouvriers 
foient incommodés par l’abondance des 
eaux;lorlque cela arrive, on les détourne 
dans des creux ou conduits fouterreins où 
elles fe perdent. La Calamine ou Cahneferi , 
comme on l’appelle dans le pays ,,eft accom
pagnée de différentes Pierres colorées , tant 
rouges que bleues, mais dont on ne fait 
aucun cas ; l’expérience a appris aux O u
vriers à diftingucr par Ja fracture des mor
ceaux de cette Pierre tirée hors de terre, 
ceux qui peuvent être d’ufage, d’avec ceuxqui 
ne font bons à rien ; cependant on regarde 
comme une réglé générale, que la Calamine 
véritable eft d’autant meilleure quelle eft 
plus pefante ; on l’écrafe groftiérement à 
coups de marteaux, pour la féparer d’avec 
la terre ôc les pierres de moindre qualité qui 
lui font mêlées ; on a obfcrvé que i'efpece 
de cette terre qui vient d’Angleterre eft la 
plus pefante, ce qui dépend de ce quelle eft 
plus chargée de plomb que les autres Cala
mines.

L ’argille qui recouvre cette Pierre, eft tan
tôt d’un rouge-brun , tantôt d’une couleur 
blanchâtre, &  les trous que l’on voit à la 

M
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furface de ces fragments, font remplis d’une 
efpece de bol ou d’argille jaune, blanche ou 
noire. La couche de terre argilleule qui tou
che immédiatement le lit ou banc de cette 
Pierre dans fa mine, cft de couleur blanche, 
mais non pas dans tout fon entier : j’ai même 
vû dans quelques endroits une autre couche 
entière de cette efpece de terre blanche, pla
cée au-deflus de celle dont je parle. Quant 
aux morceaux de PierreCalaminaire contenus 
dans l’argille qu’on vient de décrire, les plus 
petits font gros comme le poing; d’autres font 
deu x, trois &  jufqu’à fix fois plus gros ; leur 
figure eft fort irrégulière , &  l’on voit à leur 
furface quantité de petits trous qui leur don
nent l’apparence de feories ; les uns font pe- 
fants, d’autres légers ; les uns font mous 6c 
cèdent au toucher , d’autres font durs 6c 
compacts ; il y en a de couleur blanchâtre , 
d’autres noirs, d’autres aulfi d’un brun tirant 
fur le rouge. Ces derniers, de même que les 
blancs , font eftimés les meilleurs , fur-tout 
lorfqu’ils font pefants 6c criblés à leur fur- 
face de beaucoup de trous. L a Calamine 
grattée avec un couteau , devient plus bril
lante que l’argille ordinaire traitée de même : 
là poudre fait effervefcence avec l’acide ni
treux. Il eft à propos d’obferver, qu’on ne 
trouve aucune efpece de mine métallique 
dans le voiftnage des mines de Pierre Cala- 
minaire de ce pays, comme il s’en trouve 
dans celles d’Angleterre, ôc dans celles de 
Gofiar où le plomb accompagne conftam- 
ment ce minéral ; cependant le Propriétaire 
d’une de ces mines, ayant, il n’y a pas long- 
tem s, fait creufer un puits , on le trouva 
plein de pyrites dont on a même elfayé de 
tirer du vitriol par la lixivation ; mais en 
fouillant plus avant , on ouvrit un creux 
d’où fortirent des flammes qui obligèrent les 
Ouvriers de fe retirer, &  d’abandonner leur 
travail, après avoir bouché cette ouverture ; 
on raconte que le Propriétaire ayant fait 
rouvrir depuis la même caverne, il n’y a pas 
bien des années, le feu en fortit comme la 
première fois, 6c fit encore prendre la fuite 
aux Mineurs.

Il y a dans ce canton trois Montagnes 
voifines, dont l’une fournit du charbon de 
terre , une autre contient une carrière de 
Pierre Calcaire de couleur rouge , violette 
6c grife : la troifieme cft celle où l’on fouille 
la Pierre Calaminaire. I l y  a dans la vallée 
inférieure une efpece de M arais, dont tout 
le terrein, même jufqu’à fa furface, n’eft 
qu’un compofé d’une poudre de couleur 
jaune, tirant fur le rouge, ôc mêlée avec un 
fable groffier, 6c de la Calamine en grains ou 
en pouflicre : on trouve aufli dans les envi
rons des morceaux d’un quartz b lanc, qui 
font corps avec la pierre grife ordinaire du 
pays.

Quand on a fait un amas fuffifant de 
Pierres de Calamine bien choifies 6c recon
nues pour telles , on les brife avec de petits 
marteaux à main en plus petits morceaux, 
pour en faire la calcination , en les arran- 

eant alternativement par couches , avec 
'autres couches de bois 6c de charbon en 

forme de pyramides coniques , auxquelles 
on donne fix pieds d’élévation fur une bafe 
de douze pieds de diamètre ; on couvre les 
combles de ces pyramides avec du bran
chage de bois : 6c ayant allumé le feu , on 
continue la calcination pendant vingt-quatre 
heures. L a calcination finie,  on met a part 
les morceaux de Calamine qui font de cou
leur jaune, parce qu’on les croit être de la 
meilleure qualité ; on les réduit en poudre, 
ôc on envoie cetce poudre aux fonderies de 
Cuivre jaune. Comme il y  a des Calamines 
de différentes couleurs, il faut obferver que 
celle qui eft noire, devient bleue par la cal
cination ; celle qui eft d’un brun-bleuâtre, 
devient d’un rotige couleur d’opale; celle qui 
eft blanche, ne change point de couleur ; 
mais toutes prennent, étant réduites en pou
dre après la calcination, une couleur rou- 

eâtre femblable à celle du fable répandu à 
entour des mines de Pierre Calaminaire. 

O n fait le lavage de cette P ierre, pour en 
enlever l ’argillc qui lui eft mêlée : 6c l’on 
paffe au crible la poudre de bonne qualité 
qui reftede ce lavage. Lorfque la Calamine a 
été calcinée, elle peut fe couper au couteau, 
ôc elle a une faveur terreufe : cette même 
Pierre ou tutie foflile devient rouge, quand 
elle n’a été calcinée qu’à demi : mais elle 
eft grife ou blanche, quand elle a été calci
née entièrement.

De la Pierre Calaminaire d‘Angleterre.

On tire une grande quantité de cette 
Pierre en Angleterre, fur-tout dans les mines 
de Plomb. L a Calamine n’y eft poiuc par 
couches ; mais elle accompagne conftam- 
ment une mine de Plomb à laquelle elle eft 
adhérente, 6c fe diftingue aifément par fa 
couleur d’un rouge pâle, d’avec le refic de la 
terre qui lui eft jointe , 6c qui eft beaucoup 
plus pefante qu’elle ; quelquefois aufli, elle 
renferme dans fon intérieur de la galène ou 
mine de Plomb cubique à facettes brillan
tes , ôc ne paroît à l’extérieur que comme 
une terre douce 6c greffe au toucher ; les 
Mineurs s’y connoiffent au m ieux, 6c fqavent 
très-bien diftinguer cette terre d’avec la véri
table mine de Plom b, foit dans la m ine, foit 
même hors de la mine. La quantité que cha
que mine en contient varie beaucoup, 6c 
ne peut pas fe déterminer. Com m e on tire 
d’Aix-la-Chapelle la plus grande partie de 
la Calamine dont on fait ufage en A ngle
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terre, de-là vient que celle du pays eft d’un 
prix fort inférieur à celui de la première. Les 
fouilles de Pierre Calaminaire s’appellent en 
Angleterre Calamine Pits ; &  leur profon
deur s’étend ôc varie depuis deux ou trois 
jufqu’à dix ou onze toiles : rarement cette 
Pierre fe divife ou fe fend par couches ; lorf- 
que cela arrive, on doit l’attribuer au filon 
de mine de Plomb qu’elle accompagne. On 
en brife les plus gros m orceaux, pour en 
féparer le Plomb ; autrem ent, elle entre 
difficilement en fufion , ne forme qu’un Lai
ton mal m élangé, &  occafionne même du 
déchet dans la fonte. La Calamine dont les 
fragments laiffent appercevoir certaines vei
nes blanches, eft regardée comme la meil
leure. Après que cette Pierre a été ainfi puri
fiée par le triage, on la porte au moulin pour 
lécralèr par le moyen d’une meule difpofée 
verticalem ent, ôc pour la réduire en une 
poudre dont on fait enfuite la calcination.

L e  fourneau dans lequel on calcine la Ca
lamine , eft femblable à un fourneau de ré
verbère ordinaire : on fait un feu de flamme 
avec du petit bois 6c des branches d’arbres ; 
cette flamme entre dans le fourneau par une 
ouverture pratiquée à cet effet, ôc elle fe 
rabbat fur la poudre de Calamine, que l’on y 
a étendue de i’épaiffeur de trois ou quatre 
doigts ; le courant de ia flamme eft entretenu 
&  déterminé par une petite chem inée, qui 
s’élève d'un des côtés du fourneau. La quan
tité de poudre de Calamine que l’on calcine 
à la fo is, eft d’une toun ou 7 ~ poids de ma
rine ( ce qui équivaut à 3500 livres pefant ). 
L a  calcinatio» fe continue pendant fix heu
res de fuite à un feu médiocre Ôc toujours 
égal : ôc afin que la matière foit auffi égale
ment calcinée dans toutes fes parties, on a 
foin de la retourner de tems à autre. La cal
cination finie, la Calamine a perdu fa forme 
de poudre, 6c paroît comme gruinelée par 
petits pelotons ; c’eft pourquoi, on la reporte 
au moulin pour la remettre en poudre. On 
voit ici deux efpeces différentes de Calamine, 
l’une blanche , l’autre rouge ; on les mêle 
enfem ble, 6c on les emploie toutes deux in
différemment :une autre efpece de Calamine 
plus pefante que toutes les autres, à caufe du 
Plomb qu’elle contient, eft la Calamine de 
Goflar.

De la Calamine,  dont on JeJert à Gojlar.

O n ne trouve point à Goflar de minières 
de Calamine foflile ou naturelle ; 6c l’on 
n’y fait point non plus venir cette Pierre 
d’autres pays pour la fabrique du Cuivre 
jaune. L a Calamine s’y retire des parois du 
fourneau, dans lequel on fond la mine de 
P lom b; ceft fur-tout à la paroi antérieure 
qui eft faite d’une Pierre feuilletée, que cette

concrétion métallique fe raffembie, où elle 
form e, après huit ou dix fufions, une croûte 
de quatre pouces d’épaiffeur ; on l’en déta
che pour l’cxpofer au foleil pendant un , 
deux &  même trois ans : on dit quelle eft 
d’autant meilleure quelle a demeuré plus 
long-temps ainfi expofée; après quoi onia 
broyé 6c on la calcine dans un fourneau fait 
exprès; on la porte enfuite au moulin pour 
la réduire en poudre, comme la Calamine or
dinaire; on paffe cette poudre par un crible 
de laiton ; elle eft grife, friable ôc pefante ; 
on s'en fert en cet état comme d’une Calami
ne de la meilleure qualité, pour faire le lai
ton , en y ajoutant dans fon mélange avec le 
cuivre, de la poudre de charbon : on prétend 
même qu’elle eft de beaucoup fupérieurc à 
la Calamine foilile pour cet ufage; car on af
fine qu’elle peut augmenter jufqu’à trente- 
huit livres le poids d’un quintal de cuivre de 
rofette ; aufli ne s’en fait-il aucune exporta
tion , parce que toute la quantité que l’on en 
tire fe confomme en entier fur les lieux mê
mes. L e prix de cette Calamine différé beau
coup, fuivant qu’elle eft vieille ou nouvelle; 
comme la première eft beaucoup plus efti- 
m ée, fon prix e ft, à celui de l’autre, com
me vingt-huit à vingt ou à feize.

De la Calamine de Saxe &  autres 
endroits.

On trouve encore de la Calamine dans 
beaucoup d’autres endroits; comme à P'U/ac, 
à Pcnthcn en Siléfie, dans la Pologne. Voici 
ce qu’en dit.M. H cnckel dans fa Pyritologie. 
« Les fleurs de Z inc 6c de pierre Calaminai- 
» re contiennent aufli quelques veftiges d’ar- 
”  fen ic, foit en poudre, foit en gros pclo- 
» tons criblés de trous, 6c qui s’écrafent fa- 
» cilement 6c fe réduifent en pouflïere; les 
» morceaux que forme cette poufftere ont 
» l’apparence d’une terre dont la couleur eft 
» d’un blanc-fale dans le bas, grife dans le 
» m ilieu, 6c d’un jaune-pâle dans le haut ; 
» elle eft compoféc de petits feuillets brillans 
» comme ceux du M ica  ; elle eft extréme- 
» ment légère, 6c comme percée dans les 
» points de réunion de fes parties ; au tou- 
» cher, on la prendroic pour du fable; à fon 
» afpecl, qui eft celui d’une efflorefcence 
» jaunâtre, on croiroit que c ’eft une fubli- 
» mation arfénicale : cependant elle ne peut 
» contenir que très-peu d'arfenic, puifqu elle 
» demeure attachée à la paroi antérieure du 
» fourneau, 6c le plus fouvent dans le milieu 
» même de cette paroi, où elle éprouve une 
» très-forte chaleur ; aufli remarque-t-on 
» que cette concrétion fuligineufe n’a pas 
» la propriété de tueries rats 6c les mouches 
» comme le fait l’arfenic ordinaire. Cette ef- 
» pèce de Zinc 6c de Calamine s’apperqoit
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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 baffe 
» de ces parois où elle recouvre une autre 
» matière ou compofition pierreufe. Lorf- 
» que cette Calamine a demeuré pendant 
» long-tems expofée à l’air &  au foleil, elle 
» devient plus tendre, plus friable, plus po- 
» reu fe, &  par-là plus propre à la fabrique 
» du Cuivre jaune; on la nomme Ofe/ibrach, 
3» c ’eft-à-dire, rejle ou recrement de la fonte ; 
»» ôc dans plufieurs endroits on la rejette coin- 
3» me inutile, quoique ce foit une efpece de 
»3.pierre Calaminaire. On voit dans les four- 
33 neaux, au-deffous de cette croûte une au- 
33 tre matière pierreufe , dure, pefante ôt 
33 noire, femblable à des feories, qui n’cft 
>3 cependant vitrifiée ôc caffante qu’à fa fu- 
3» perfide. 33.

M . Henckel conclut de tous ces faits, que 
l ’incruftation dont font revêtues les parois 
intérieures des fourneaux de Saxe, eft une ef-

Îièce de Calamine. Pour la rendre d’un mcil- 
eur u fage, on la calcine avant de la réduire 

en poudre, après quoi on la calcine de nou
veau jufqu’à ce quelle ne répande plus d’o
deur arfénicalc ; il eft encore mieux de la 
biffer effleurir d’elle-même à l’air : lorfqu’elle 
eft en poudre, on en fait le mélange avec 
le  cuivre êc de la poudre de charbon ; 6c le 
tout étant mis à la fonte, donne un laiton 
tant foit-peu aigre &  cafTant. On voit au-def- 
fus de cette Calam ine, dans les fourneaux 
contre les parois defquels elle eft appliquée , 
une efpèce de pouflîere blanche que les Fon
deurs , appellent N i/ùl, ôc qui n’eft elle-mê
me que l’efpece de Calamine dont on a parlé 
ci-devant.

Lemêm eAuteurajoûte quelapierre Cala
minaire eft une efpece de terre de couleur, 
tantôt jaune, tantôt brune, tantôt rougeâtre ; 
qu’on en fouille en divers endroits delà Hon
grie,de l’Efpagne, des Indes, de la Bohême, de 
la Franconie, ôc de la Weftphalie ; qu’on ne 
la tire pas bien profondément de terre ; que 
fouvent on la ramaffe à la furface même de 
la terre, comme à Tfcherai dans la Bohême 
proche Commotau; que la Calamine de B o 
hême fournit d’abord une efpcce de vitriol 
martial , parce quelle eft mélangée d’une 
forte de mine de fer ; qu’enfuite on en retire 
de l’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 Z in c : M . H enckel fait enfuite un 
examen détaillé des différens noms que l’on 
a donnés à cette fubftance, fur quoi il faut 
confulter fa Pyritologie.

Mélange d’Obfervations fur la Pierre 
Calaminaire.

O n dit que l’or cémenté avec la pierre

Calaminaire devient plus haut en couleur ; 
mais que cémenté avec le cuivre jaune, il 
perd fa malléabilité , à caufe de l’alliage de 
cette même pierre. La pierre Calaminaire 
pouffée au feu , donne des fleurs blanches.

On dit que la pierre Calaminaire mife en 
diftillation avec deux parties de n ître, four
nit un efprit pénétrant de couleur jaune ; 
que le caput mortuum de cette diftillation, 
eft d’une couleur verte-obfcure ôt d’une fa
veur piquante ; que fa folution dans l’e a u , 
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 caput mortuum verdâtre, en tire 
une teinture rouge comme du fang.

L e  vinaigre diftillé verfé fur la pierre Ca
laminaire , devient brun ; ôt évaporé enfuite 
jufqu’à ficcité , laiffe paroître de petites 
écailles brillantes. L ’Huile de tartre verfée 
fur cette folution n’y excite aucune effervef- 
cence ; mais il fe précipite du mélange une 
chaux vive. L a Tutie ou la Calamine de Gof- 
lar diffoute dans le vinaigre diftillé, lui don
ne une couleur jaune ; le réfidu de cette dif- 
folution évaporée jufqu’à ficcité, eft formé 
de petites étoiles fi régulières que tous les 
rayons en font aullî parfaitement diftants les 
uns des autres ,  que fi on les avoit réglés 
au compas : l ’huilede tartre 11e fait point d’ef- 
fervefcence avec cette diflolution ; mais il fe 
fait un coagulum ôc une précipitation d’une 
efpece de chaux blanche. Une livre de Cala
mine pouffée au feu dans une retorte, ne 
laiffe paffer dans le récipient aucune liqueur. 
Si l’on fait l’elfai d’un quintal de Calamine 
avec le fondant du fe r , on n’en retire pas 
un feul grain de fe r , Ôc 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 l’on fond un demi- 
quintal de limaille de fer avec fon fondant 
ordinaire, l’on obtient un culot de fer qui 
pefe quarante livres ; donc il s’eft perdu 
pendant la fonte neuf livres |  de métal ; ce
pendant fi l’on fond à la fois un quintal de 
Calamine ôc un demi-quintal de limaille de 
fer, le culot de métal qui en réfulte pefe cin- 
quante-fix livres 4 ; ce qui fait 16 parties 
d’augmentation de poids qui paroît venir du 
fer contenu dans la Calamine : mais comme 
dans cette expérience même on a éprouvé 
une perte réelle , il paroît qu’on peut en 
quelque façon conclure de-là que la Cala
mine contient de caché 16 centièmes par
ties de fer ; mais cela demande à être mieux 
démontré. Ces obfervations ont été faites 
dans le laboratoire de Chymie de S to c
kholm : je pourrois en rapporter beaucoup 
d’autres, fi cela étoit nécefl'aire; j’ai deffein 
de donner à part celles qui regardent la pierre 
Calaminaire ; je 11’en ai rapporté quant à 

prêtent
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réfent, que celles qui font relatives à la fa- 
rique du Cuivre jaune. D ’ailleurs la pefan- 

teur fpécifique de la Calamine, eft à celle de 
l’eau, comme 469 eft à 100.

Mania e dont on fait le Lai ton en Angle tare.

L ’endroit d’Angleterre où l’on fait le plus 
de laiton eft proche Baptijl-M ills, aux en
virons de B rijlo l : il y a plus de vingt ans 
que l’on y a établi fix manufactures ôc trente- 
fix fourneaux; mais on n’y travaille pas pen
dant toute l’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 à deux fontes que 
l ’on fait toutes les vingt-quatre heures , &  
lorfqueces creufets ne peuvent plus fervir, on 
a coutume de les cafter &  de les réduire en

Î>oudre pour en féparer les petites parties de 
aiton qui y font reliées. On met dans chaque 

creufet quarante livres de cuivre, ôc depuis 
yd jufqu a 60 livres de Calamine, ce qui pro
duit une augmentation de 16 livres ; car le 
laiton qu’on obtient après la fonte du mé
lange, pefe yd 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 , qu’on nomme m itrailles, en Anglois 
Schraf) &  50 à 5y livres de Calamine. Il y 
a un laboratoire d’établi tout exprès 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 
qu’oppofe le laiton aux coups dont on le 
frappe avant de pouvoir le cafter ; il y  a aufli 
un poinçon pour marquer le laiton : on y 
trouve encore une fenderie ôc 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 entrent plutôt en fonte que d’autres, &  
que la Calamine ne produit pas fon effet, 
lorfqu’elle n’eft pas bien mélangée ; c’elt 
pourquoi on a inventé un moyen de granuler 
le cuivre, afin d’en faire un mélange plus 
ex aâ av ec  la Calamine; ce qui produit, dit- 
011 , une augmentation plus confidérable 
qu’aillcurs. On granuloit ci-devant le cuivre 
en le jettant une feule fois dans l’eau, ce qui 
ne fc faifoit pas fans danger pour les aftiftans ; 
aufli a-t-on abandonné cette pratique, &  l’on 
a en dernier lieu mis en ufage un réfervoir 
conftruit de planches, qui a quatre à cinq 
pieds de profondeur, ôc dont le fond mobile, 
qui eft de cuivre ou de laiton, s’élève ôc 
s’abbaiffe à volonté avec une chaîne ; on em
plit ce réfervoir d’eau froide , &  011 le cou
vre avec un couvercle de cuivre percé dans 

Calam ine,
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fon milieu d’une ouverture d’un demi-pied 
de diamètre ; cette ouverture eft pratiquée 
pour recevoir une cuillère de même diamè
tre : cette cuillère eft criblée de trous ; ôc on 
l’enduit avec de l’argille de Starbridg. O n 
verfe avec d’autres cueilleres la fonte de 
Cuivre dans cette cuilliere percée , d’où le 
cuivre fe répand ôc fe difperfe dans l’eau, où 
fe trouvant faifi par le froid, il fe partage en 
gros grains avant de tomber au fond du vaif- 
feau : dans les premiers effais que l’on fit de 
cette m éthode, on dit que le cuivre ne fe 
congeloit point, ôc qu’avant de tomber au 
fond , la chaleur de l’eau lui faifoit prendre 
la forme de petites lames plates ; on a remé
dié à cet inconvénient en verfant de l’eau 
froide dans le vaiffeau à mefure que l’eau 
chaude s’écoule par un autre côté ; la granu
lation faite, on retire le cuivre granulé en 
foulevant le fond de métal dont il a été parlé 
plus haut. On peut par cette méthode gra
nuler à chaque fois 7 poids |  de marine, ou 
une torin de cuivre : on tient que par cette 
pratique on a une augmentation de 20 livres 
fur quarante, au lieu de 1 6 que l’on obtenoit 
autrefois.

On a aufli trouvé une maniéré d’exalter la 
couleur du laiton par une chauffe qu’on lui 
donne avant de le foumettre à l'action desmar- 
tincts. On fe fertpour cela d’un fourneau long 
ôc large de y pieds en quarré, dont la hauteur 
eft de 4 pieds, Ôc voûté intérieurement; les 
parois de ce fourneau ont un pied 4 d’épaif- 
feur ; fur les côtés du fourneau ôc à la naifi- 
fance de la voûte il y a deux trous par le s
quels darde la flamme du charbon de terre, 
avec lequel on chauffe le fourneau ; ces trous 
peuvent s’ouvrir ou fe fermer, félon que l’on 
a plus ou moins befoin de vent pour entre
tenir l'action du feu. La chappe de ce four
neau qui a trois ou quatre pieds de long fur 
deux de large, eft conftruite de barres de fer de 
fonte de fix à fept doigts d’épaifleur, 6c pofe 
fur des roulettes ; il y a encore d’autres bar
res de fer placées dans la longueur du four
neau 6c recouvertes d’argille, fur lefquelles 
on arrange l’un fur l’autre ôc deux à deu x, 
les creufets qui contiennent le laiton ; ces 
creufets font bouchés de deux couvercles 
bien luttés, ôc on les porte dans le fourneau 
par le moyen d’un levier : il y  a au devant du 
fourneau une porte quarrée de fer qui s’élève 
ôc s’abaiffe avec une chaîne ; on tient ainfi 
les creufets pendant deux Ôc trois heures à 
une chaleur égale Ôc toujours la même. On 
fond chaque année dans cette manufacture 
trois cents ton a de laiton.

On a dit ci-devantque la Calamine d’A n
gleterre fe tire d’une mine de plom b, qu’elle 
eft en grande partie chargée de ce métal, ôc 
que l’on en tire beaucoup de l’étranger pour 
l ’ufage.

N
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Maniéré dont on fait le Laiton à Gojlar.

L a Calamine fe détache ici de la paroi 
antérieure du fourneau où fe fait la fonte du 
plomb Ôc de l’argent ; elle eft d’une couleur 
grife : on regarde aujourd’hui l’ancienne 
com m e la m eilleure, quoiqu’on la rejettât 
autrefois comme de peu de valeur : elle coûte 
fept écus; au lieu que la nouvelle n’en coûte 
que quatre. O n commence par la calciner 
pour la rendre plus friable avant de la rédui
re en poudre fous la meule; on la mêle enfuite 
avec 2 parties de poudre de charbon, &  l’on 
humecte le tout avec fuffifante quantité d’u
rine , pour en former une pâte que l’on garde 
pour l’ufage. Les uns difent que l’on verfe 
de l’eau fur la poudre de Calamine, ôc qu’on 
l ’en imbibe pendant une heure pour la mêler 
enfuite avec du charbon réduit en poudre 
fine, ôc que l’on arrofe en même temps ce mé
lange avec de l’eau, dans laquelle on l’agite : 
d’autres difent, qu’au lieu d’eau, on fe fert 
d’urine, à laquelle on mêle un peu d’alun, ce 
qui donne au laiton une très-belle couleur, 
ôc que l’on ajoûte un peu de fel dans le mé
lange des deux poudres que l’on met enfuite 
de nouveau. Les creufets dans lefquels on 
fait la fonte, font formés avec une argille de 
très-bonne qualité, qui fe trouve dans le voi- 
finage. O n prend pour les faire, une partie 
d’argille qui n’ait pas encore été calcinée, ôc 
deux parties de poudre, faite avec de vieux 
creufets calfés ; on met ce mélange dans un 
moule qui a trois pouces de diamètre dans 
fon fon d, quinze pouces d’ouverture, vingt 
Ôcun pouces de profondeur, ôc deux pouces 
d’épailfeur ; on agite fortement ce mélange 
pendant quatre ou cinq heures, jufqu’à ce 
qu’il ait acquis une confiftance convenable. 
Lorfque les creufets font moulés, on les en
duit intérieurement avec une efpece de fable 
rouge réduit en poudre.

L ’intérieur du fourneau eft conftruit avec 
de la même argille, Ôc on lui donne auffi un 
pareil enduit. Il y a fept creufets du calibre 
qu’on vient de dire, qui contiennent en tout 
ÿo livres de matière ; ils durent trois ou quatre 
mois ; on met à chaque fonte fept creufets 
dans le fourneau, ôc on les emplit chacun 
également d’un mélange fait de trente livres 
de cuivre de rofette , de 40 à 4 y livres 
de Calam ine, ôc du double de poudre de 
charbon : il y  a un huitième creulet qui refte 
vuide. O n 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’e u x , d’abord huit livres 
ôc demie de poudre de Calamine, enfuite huit 
livres de cuivre de rofette ; ôc l’on ajoûte par- 
deffus la poudre de charbon ; on replace en- 
flûte les creufets dans le fourneau à quelque

diftance les uns des autres, ôc on les y pofe 
fur des briques élevées d’un pied Ôc demi au- 
deffus du plancher du fourneau. Après que la 
fonte a duré neuf à douze heures, on retire 
d’abord le creufet qui eft vuide, ôc on le tient 
quelque temps dans un lieu chaud avant d’y 
verfer toute la fonte des fept autres creufets ; 
mais avant cela on examine à différentes fois 
fi le métal eft bien exaâement fondu. O n fe 
fert d’un inftrument de fer pour remuer le 
métal en fonte, afin d’en détacher ôc réduire 
en écume toutes les impuretés que l’on ra
mène fur les côtés, ôc que l’on enlève avec 
une fpatule; cela fait, on coule le métal en
tre deux pierres de grais, pour lui faire pren
dre la forme d’une table quarrée de Icpaif- 
feur à peu-près d’un pouce, ôc qui pele p j  
livres; d’où il fuit qu’il y  a trente-deux livres ~ 
d’augmentation au quintal. O n coule aufii 
quelquefois le laiton en plateaux ronds fort 
épais, 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 à l’extérieur que dans fa frac
ture. O n fait quatorze fontes toutes les fe- 
maines, ce qui donne chaque femaine 374 
livres de cuivre jaune. C ’eft de Lautcrbourg, 
de la Heffe ôc du Com té de Alansfeld que 
l’on tire aujourd’hui le cuivre, dont on fait 
le laiton ; on en tiroit aufii autrefois de très- 
bon de Suede. Mais le cuivre dont on a fé- 
paré l’argent, n’eft pas bon à cet ufage, à 
caufe du plomb qui s’y trouve mêlé. Il y  a 
ici trois fourneaux dans cette manufacture ; 
chaque fourneau a fix pieds de profondeur, 
ôc fon fond fix pieds ae diamètre, fon ou
verture fupérieure eft d’un pied ôc demi : les 
fourneaux de Goflar ne font pas fi profonds 
ni fi larges dans le bas, que ceux de Suede; ces 
derniers approchent plus par leur forme de 
celui de cônes tronqués ; ceux de Gofiar font 
plus évafés par le haut : on a obfervé en Suede 
que la fonte fe fait mieux dans des fourneaux 
qui font plus profonds, parce que l’action du 
feu y eft plus forte que dans les autres ; d’ail
leurs on a obfervé encore que le laiton de 
Gofiar n’a pas dans fa fraêture la couleur 
dorée des autres laitons, à moins qu’il n’ait 
été fondu avec un feu de bois.

L a  Calamine de ce pays ne fe mêle plus 
aujourd’hui qu’avec les feories du laiton, afin 
d’éviter à frais ; parce que l’on a reconnu 
qu’elle ne donnoit pas autant d’augmenta
tion de poids, ôc ne fe mêloit pas fi bien, lorf- 
qu’on ajoûtoit de la mitrailledans le mélange.

M . Lohneis décrit aufii de la maniéré îuï- 
vante le procédé de G oflar, qu’on pratique à 
Bundtheimb à un mille de G ofiar, ôc à Ifem - 
bourg dans la Forêt noire. L a  Calamine que 
l’on y emploie fe tire des fourneaux dans lefi 
quels fe fait la liquation de la mine de plomb 
contre les parois defquels elle s’attache de



répaifleur d’un pouce ; dans d’autres lieux, on 
fe fert de la Calamine d’Aix-la-Chapelle, qui 
eft jaune &  grife, ôc qui colore le cuivre en 
'aune. O n doit d’abord faire choix de la Ca- 
amine de Goflar, avant de la calciner &  de 

la  réduire en poudre fous la meule : on mêle 
une partie de cette poudre avec deux parties 
de poulfiere de charbon, ôc l’on verfe fur le 
mélange un feau d’eau ; on tient le tout en 
repos pendant une heure, pour que l’eau pé
nétré bien la poudre que l’on agite en tour
nant ; on prépare à chaque fois ce qu’il faut 
de Calamine pour deux fourneaux, qui font 
conftruits de terre ôc de forme ronde, ôc dans 
lefquels on infinue le vent avec des foufflets : 
on met huit creufets dans chaque fourneau, 
& o n  les en retire lorfqu’ils font chauds, pour 
mettre dans chacun huit livres \  de Calami
ne &  huit livres de cuivre;on replace enfuite 
les creufets dans le fourneau où on les tient 
expofés pendant neuf heures à un feu très- 
violent, on fouleve le couvercle d’un des 
creufets pour reconnoître quand la matière 
eft en une fufion parfaite, que l’on continue 
encore pendant une heure, on enlève enfuite 
le creulet, &  fi l’on veut avoir le laiton en 
lin got, on le coule tout entier dans une ef- 
pece depuifart, &  lorfqu’il eft encore chaud, 
on le calfe par morceaux, de manière cepen
dant que tous ces morceaux demeurent bien 
unis les uns contre les autres, par-là, le laiton 
a dans fa fraâure une couleur très-jaune ; fi 
l ’on en veut faire des uftenfiles ôc des vafes, 
on coule la fonte dans un moule formé de 
deux pierres, &  l’on a par-là une plaque de 
cuivre jaune qui peut s’étendre ôc s’amincir 
au moyen des martinets, 6c fe tirer a la filiere. 
Quelquefois on bat le laiton au martinet une 
fécondé fois lorfqu’on veut en exalter la cou
leur, ce qui eft cependant affez inutile. Il faut 
fçavoir que le cuivre augmente de poids dans 
la fonte : car fi l’on a mis dans les creufets ç j  
livres de cuivre, après douze heures de temps, 
il eft ordinairement augmenté jufqu’à 90 li
vres, en forte que les 14. fontes qui fe font dans 
une femaine produifent trois cents trente- 
quatre livres de laiton. Quelques-uns préten
dent que la Calamine de Goflar donne plus 
d’augmentation que la Calamine que l ’on 
fouille dans les mines ; mais qu’elle rend le 
laiton d’une couleur grife dans fa caiïùre , à 
moins que l ’on n’ait fait la fonte avec du feu 
de bois.

Il faut encore obferver que l’on ne tire 
point d’ailleurs rien de ce qui eft néceflaire 
pour la fabrique du laiton, mais que l’on 
trouve dans le pays même tout ce qu’il faut 
pour ce travail, comme de l’argille pour conf- 
truire les fourneaux à un mille de diftance , 
de très bonne argille blanche ôc très-grafle ôc 
que l’on y fqait la maniéré de la corroyer ; 
on y trouve aufli de la Calamine, comme il

E N  L A
a été dit plus haut, des pierres de.grais pour 
former les moules, mais qui ne durent à la 
vérité pas long-tems; il y  a aufli du cuivre, 
mais il eft beloin de le mêler avec d’autre 
cuivre pour en faire une quantité fuffifante, 
ou bien d’en faire venir d’autre du voifinage.

Maniéré dont on fait en Suède le change
ment du Cuivre en Laiton.

L a Calamine dont on fe fert en Suède,' 
vient en partie de la Pologne, en partie de 
la Hongrie ; on faifoit autrefois grand ufage 
de la Calamine d’Aix-la-Chapelle ; on s’eft 
aufli fervi de celle d’Angleterre ; mais on a 
reconnu qu’elle n’étoit pas d’un meilleur 
ufage ôc ne faifoit pas plus de profit, ce que 
l’on attribue au plomb dont elle eft chargée. 
L a Calamine d’Hongrie eft plus blanche 6c 
plus pefante que celle de Pologne, qui eft 
aufli plus brune, ce qui paroît encore mieux, 
lorfqu’elle eft réduite en poudre. L a Cala
mine d’Hongrie augmente davantage le 
poids du cuivre que celle de Pologne ; mais 
celle-ci fait un laiton de meilleure qualité, en 
ce qu’il eft plus tenace 6c plus malléable : ce
pendant la Calamine d’Hongrie fait aufli de 
très-bon laiton. Après l’avoir calcinée 6c 
mile en poudre, on la tranfporte en Suède ; 
elle eft d’une couleur blanche quelle  n’a- 
voit pas avant la calcination ; mais on la 
calcine de nouveau , pour la remettre en 
poudre ; cette nouvelle calcination fe fait 
ious la voûte d’un fourneau qui eft quarré 
en dedans, 6c dont chaque côté a huit pieds 
de largeur fur cinq de hauteur ; l’entrée du 
fourneau eft fur un des côtés, 6c fe ferme 
avec une porte de fer, le foyer eft en-deflous, 
ôc répand fa chaleur fous la voûte par deux 
ouvertures. L e  plancher du fourneau eft fait 
de briques, 6c fert à recevoir la Calamine 
pour la calciner de nouveau : on la tranf
porte de-là au m oulin, pour la réduire en 
poudre, ce qui eft très-difficile , quand elle 
n’a pas été bien torréfiée auparavant ; fi la 
poudre eft trop grofliere, on ne la croit pas 
propre à être mêlée avec le cuivre. Les meu
les du moulin font pareilles à celles des mou
lins où l’on moud l ’orge 6c le froment.

L e  fourneau dans lequel on fond le mé
lange du cuivre ôc de la Calamine a la forme 
d’un cône tronqué, c’eft-à-dire, qu’il eft 
rond dans toute fa longueur ; mais plus lar
ge dans le bas : il a trois pieds ou trois pieds 
ôc demi de haut ôc un pied trois pouces de 
diamètre ; il eft conftruit en entier de bri-

ues faites de pure argille, pareille à celle
e France. Il eft garni dans fon fond d’une 

grille de fer enduite d’argiile par-deflùs ôc 
dans tout fon contour ; les barreaux de fer 
dont cette grille eft form ée, laiflent dans 
leurs intervalles fept à huit ouvertures defti-
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nées à donner partage à l’air extérieur qui 
doit exciter l’action du fe u , l’ouverture fu- 
périeure du fourneau eft bordée d’une ban
de circulaire de fer, dans laquelle s’enchâffe 
un couvercle de terre argille , percé dans 
fon milieu d’un trou que l’on ferme à v o
lonté ,  tantôt entier, tantôt à m oitié, tantôt 
en partie feulement, fuivant le degré de feu 
dont on a befoin, comme il fera dit dans la 
fuite. L e  foyer ou fourneau inférieur a deux 
pieds de haut, fur fix ou huit de longueur, 
ôc quatre pieds de largeur, fon ouverture 
antérieure eft d’un pied &  demi de haut, &  
fe ferme à moitié avec des pierres ou des 
briques : il y a en dehors une voûte trcs-lon- 
g u e , avec une ouverture dans fon milieu. 
Il y  a trois pareils fourneaux dans chaque 
manufacture , ôc ces fourneaux ainfi conf- 
truits peuvent fervir pendant vingt &  même 
trente ans.

L e  couvercle de l’ouverture fupérieure 
du fourneau fert à régler &  à 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 b ouchée, 
plus eft grande l’aêtion du feu , &  par confé- 
quent plus la fonte fe fait promptement; en- 
forte que la chaleur eft dans fa plus grande 
fo rce , lorfque l’ouverture eft entièrement 
débouchée. Si l’on ferme en entier l’ouver
ture, on voit aufli-tôt le charbon fe noircir, 
ôc la chaleur fe rallentit peu à peu , elle fe 
conferve cependant affez pour durer plu- 
fieurs jours &  même une femaine entière 
fans confumer beaucoup de charbon. Il eft 
indifférent que l’ouverture inférieure du 
fourneau foit plus ou moins fermée ; on pré
tend cependant que cela n’augmente pas 
l’intenfité de la chaleur. Les trous dont eft 
percé le fond ou plancher du fourneau, peu
vent auffi fervir à régler les degrés du fe u , 
car s’ils font en trop petit nom bre, ou trop 
petits, ou s’ils viennent à être bouchés par 
au charbon ou par des cendres, le fourneau 
fe refroidit, ôc la chaleur ne parvient pas au 
point néceffaire pour produire la fonte. A u
trefois le fond des fourneaux n’étoit percé 
que de neuf trous ôc l’on mettoit fept creu- 
fets dans chaque fourneau ; aujourd’hui il y 
a onze trous dans le fond du fourneau, ôc l’on 
emploie neuf creufets à la fois pour chaque 
fonte. On juge du degré de chaleur par la 
couleur plus ou moins noire des charbons qui 
brûlent dans le fourneau, car plus ils noir- 
ciffent ôc moins ils donnent de chaleur.

Lorfque la fonte eft bien établie dans 
toute fa force, Ôc que le couvercle du four
neau eft fermé en entier, on obferve que la 
flamme qui s’échappe par le petit trou d’en- 
haut, eft très-blanche ; fi cette flamme vient 
à s’éteindre,  on voit paroître à fa place une

fumée blanchâtre ôc tranfparentc , qui fort 
par ondes Ôc qui prend feu de nouveau, Ôc 
produit une flamme blanche fitôt que l’on en 
approche une paille allumée, ou un peu de 
cendre embrafée de Calamine; la flamme 
dure jufqu’à ce que la matière en feu que l’on 
a plongée dans la fumée, foit éteinte ôc com - 
fum ée, mais elle ne prend point feu à l’aide 
du charbon dont on lui fait éprouver le 
contadl.

Les creufets fe font avec une argille grife ,  
pareille à celle qui fe trouve en France ôc 
qui réfifte parfaitement au feu le plus vio
lent ; celle qui eft blanche n’eft pas de fi 
bonne qualité, parce qu’elle eft molle ôc 
gluante, comme l’argille ordinaire : en reti
rant les creufets ou les briques de leur mou
le , on les expofe au foleil pour les faire lé
cher ; mais il faut prendre garde qu’il ne 
tombe de l’eau deffus ou qu’ils ne refroidif- 
fent trop promptement avant d’être parfaite
ment fecs , ce qui les feroit fendre fur le 
champ. Ces fortes de creufets durent ordi
nairement huit ou dix femaines, ôcfoutien- 
nent pendant tout ce temps faction d’un feu 
très-violent. Lorfqu’on les retire du four
neau ils font un peu ramollis ; c ’eft pourquoi 
il eft néceffaire de les laiffer repofer pendant 
quelques minutes, pour qu’ils reprennent 
leur dureté, ôc puiffent être élevés avec les 
tenailles fans danger. Ces creufets qui n’au- 
roient pris qu’une couleur blanche dans le 
fe u , font, après avoir fervi à 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- 
gille pure, on fait entrer quelquefois avec 
Pareille dans la pâte dont on les comporte , 
de la poudre faite de vieux creufets ufés & 
caffés. Quand un creufet vient à fe fendre 
pendant l’opération de la fonte, on voit for- 
tir par les fentes, des fleurs blanches que 
l’on vend aux Apoticaires, fous le nom de 
N ih i l ; elles font femblables aux fleurs de 
z in c , quoiqu’on les appelle des fleurs de 
Calamine. On retient encore ôc l’on ramaffe 
ces fleurs par le moyen de creufets de fer 
percés dans leur fond ôc que l’on tient ren- 
verfés au-deffus de la flamme, pour rece
voir les fleurs qui s’en fubliment Ôc s’atta
chent à leurs parois. L e  creufet fendu de
vient noir ôc paroît comme pénétré jufqu’à 
la moitié de l’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 : lorfqu’elles 
font fondues , on retire les creufets pour y 
ajouter une plus grande quantité de laiton, 
ôc par deffus, un mélange de Calamine ôc de 
charbon en poudre. O n place fur cette cou
che le cuivre de rofette coupé par mor

ceaux ,
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ceâux, on met par dcflus une nouvelle cou
che du mélange des poudres de Calamine ôc 
de charbon ; ton ajoute enfuite alternative
ment du cuivre & d e la Calamine, jufqu’à ce 
que les creufets en foient tout-à-fait remplis ; 
l ’on a grand foin de bien fouler la poudre, 
ôc de la faire entrer à fo rce , pour qu’il ne 
relie aucun vuide : on arrange le cuivre par 
couches horizontales dans le bas des creu
fets ; mais dans la partie fupérieure on l’en
fonce perpendiculairement dans la Calami
ne mêlée de charbon, ce qui fait qu’il entre 
près 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 
livres de cuivre de rofette, &  vingt ou 
trente livres de cuivre jaune ; d’autres difent 
que ces proportions (apparemment dans 
quelqu’autre fabrique ) font de 6o livres de 
Calamine , 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 ajouter de la mitraille ou 
vieux cuivre jaune dans la fonte, fans quoi 
le laiton conferve trop de rougeur, c ’eft 
pourquoi lorfqu’on manque de mitraille, on 
emploie à fa place du laiton neuf. Quand les 
creufets font pleins du mélange fufdit, on 
en place d’abord un qui eft demeuré vuide 
au centre ôc fur le fond du fourneau, &  on 
arrange enfuite les autres circulairement au
tour de ce premier ; de maniéré que les ou
vertures du fond du fourneau n’en foient 
point bouchées ; on met alors ôc l’on allume 
ce qu'il faut de charbon, pour entretenir un 
feu modéré pendant neuf heures de fuite , 
apres lefqueiles on remet du charbon une 
fécondé fois pour achever la fonte qui doit 
durer encore cinq heures, ce qui fait qua
torze heures en tout pour quelle foit dans 
toute fa perfection ; autrefois la fonte ne du- 
roit que douze heures ; mais l’expérience a 
appris que le laiton devenoit meilleur en le 
tenant en fonte pendant deux heures de 
plus. Pendant les huit premières heures, on 
tient l’ouverture fupérieure du fourneau 
prefqu’entiérement fermée, afin d’empêcher 
que les creufets ne fe rompent Ôc ne fe refen
dent , ce qui ne manqueroit pas d’arriver 11 
la chaleur étoit trop forte d’abord, êt n'étoit 
pas conduite ôc augmentée par degrés : on 
connoit quelle eft trop forte , lorfqu’il ne 
paroît pas de flamme autour des creufets ; & 
l’on connoît qu’elle eft foible , lorfque la 
flamme , tant celle qui leche les creufets, 
que celle qui fort du fourneau, eft claire ôc 
verdâtre. La fonte étant finie, on laifle le 
tout en repos pendant une heure , on retire 
enfuite du fourneau les creufets l’un après 
l ’autre, ôc l’on remue fortement en tour- 

C a l a m n b ,

nant la matière fondue qu’ils contiennent, 
afin que le mélange en foit bien égal dans 
toutes lès parties ; on verfe après cela la 
fonte de chaque creufet dans le creufet vui
de que l’on avoit réfervé pour cet ufage, &  
placé dans le milieu du fourneau; &  lorf- 
qu’elle eft ainfi toute ralfemblée dans ce 
feul creufet, on la coule en une table épaifle 
dans un moule formé de deux pierres, dont 
il fera parlé dans un moment. Pendant tout 
le temps qu’on verfe le laiton en fonte , on 
en voit s’élever continuellement une flamme 
blanche toute femblable à celle du zinc , la 
même chofe arrive lorfqu’on agite Ôc remue 
la fonte dans les creufets , en forte que le 
moindre mouvement fuffit pour enflammer 
cette matière. Mais j’ai remarqué que la cou
leur de la flamme différé fuivant l’efpece 
différente de la Calamine qu’on emploie 
pour faire le laiton : à Goflar la couleur de 
cette flamme eft blanche ; mais m êlée, tan
tôt de bleu, tantôt de verd. Les pierres dont 
eft formé le moule dans lequel on coule le 
laiton qui eft en fonte, ont cinq pieds de 
lo n g , fur une largeur de deux pieds ôc demi 
ou trois pieds, Ôc elles ont 10 à n  pouces 
d’épaiffeur ; elles font affujetties ôc retenues 
en place par des barres de fer très-groffes, 
de maniéré cependant que le moule qui ré- 
fulte de leur aflcmblage, p eut, à l’aide de 
poulies, être foulevé en roulant fur les gonds 
auxquels il eft fermement attaché. On a foin 
de tenir ce moule couvert d’une étoffe de 
laine grofficre, pendant tout le temps qu’il 
ne fert pas. Les pierres qui le forment doi
vent être enduites intérieurement d’argilie 
détrempée ; mais lorfqu’elles font trop dures, 
il eft impoflible de leur appliquer cet enduit : 
c’eft pourquoi on choifit pour cet ufage des 
pierres qui ne foient ni trop dures ni trop 
m olles, dont le grain paroît être un fable 
femblable à celui dont eft compofée la pierre 
de grès ordinaire.Comme on n’eft pas encore 
parvenu jufqu’ici à tailler en Suède de cette 
efpéce de pierre, on les fait venir de France; 
le prix des deux pour faire un moule, revient 
à 7 à 8oo florins d’Allemagne. On a effayé 
auffi de jetter le laiton en fonte dans des 
moules de fer-; mais cela n’a pas réuffi, 
parce que le fer n’eft pas propre à recevoir 
l’enduit argilleux, &  que faute de cet enduit, 
la fonte s’arrête ôc fe fige avant d’avoir pu 
pénétrer jufqu’au fond du moule. Joint à ce
la, que la furface du laiton qu’on retire de ces 
moules eft inégale, raboteufe, ôc remplie de 
foufflures. Les moules de pierre , lorfqu’ils 
font de la meilleure qualité , peuvent durer 
quatre ou cinq ans, celles qui font d'une qua
lité inférieure, ne durent que trois ou tout 
au plus cinq mois ; mais lorfqu’clles font 
d’un grain trop fin ou trop peu lié , la vio
lence du feu les fait bientôt caffer ou les 

O

53



VIRTUAL

54 A R T  D E  C O N V E R T I R  L E  C U I V R E
calcine &  les met hors d’état de fervir.

L e  produit du travail que l’on vient de 
décrire, eft de 120 à 140 parties de laiton 
pour cent parties de cuivre de rofette qu’on 
a employé , augmentation dont la différence 
dépend de la qualité de la Calamine dont on 
s’elt fervi. Six fourneaux peuvent fournir 
tous les ans quatre cents poids de marine en 
laiton, pour la fabrique defquels on aura 
confommé douze ou treize cents quintaux de 
Calamine, dont le quintal coûte douze flo
rins de cuivre : d’ordinaire 60 ou 64 parties 
de cuivre de rofette,  rendent ou fourniffent 
quatre-vingt-dix parties de laiton.

C e qui relie de Calamine en poudre em- 
brâfée paroît coulant comme de l’eau, &  eft 
d’une couleur rouge dans le feu ; fi on le 
jette dans un puits &  qu’on l’y agite, il fe 
meut avec tant de rapidité, s’élève &  s’élan
ce fi impétueufement, que fes parties les 
plus groflieres imitent par leur courant, la 
fluidité d’un liquide très-fubtil.

O n prétend que la Calamine de Goflar 
augmente davantage ie poids du cuivre, que 
celle qui vient d’autres endroits. Il y a des 
efpéces de cuivre qu’il eft très-difficile de 
convertir en laiton, parce qu’ils ne font pas 
propres à recevoir l’alliage de la Calamine , 
tel eft le cuivre qui contient beaucoup de 
fer, tel eft auffi celui qui contient beaucoup 
de plomb, &  qui refte après qu’on a coupellé 
l’argent, pour en féparer le cuivre qui lui 
étoit allié. T out cuivre qui n’eft pas bien 
pur &  dépouillé de toutes matières hété
rogènes , s’unit difficilement avec la Cala
mine ou avec la Tutie.

Après 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 enfuite ces lames ou verges de laiton 
dans un autre endroit pour les amincir en 
les faifant paffer entre deux cylindres d’acier 
qui ont chacun un demi-pied de diamètre, &  
qui tournent fur feux-mêmes par l’impulfion 
qu’ils reçoivent de deux roues que fait mou
voir un courant d’eau. Mais avant que le 
laiton foit parfaitement lam iné, on le fait 
chauffer jufqu’à neuf reprifes différentes , 
cinq fois à fa première (ortie du laminoir, 
&  fi l’on manquoit à cette pratique, à cha
que fois il fe romproitaifémentêt fefendroit, 
fur-tout dans les angles. On l’amincit ainfi 
jufqu’à ce qu’il ait acquis fept aunes de lon
gueur , alors on le frappe à coups de mar
teaux , pour rendre fa furface unie, &  effacer 
toutes les inégalités qui s’y trouvent. Les 
cylindres dont on vient de parler font faits 
de fer fo rgé, &  arrondis au tour ; mais ils 
ne durent pas plus de deux, trois ou quatre 
jours, fans avoir befoin d’ètre reforgés &  ar
rondis au tour de nouveau. Si le laiton n’eft

pas affez chaud lorfqu’on l’amincit avec le j 
martinets, ou en le faifant paffer au laminoir, 
il devient caftant fur le champ, &  il refte caf- 
fant fi l’on ne le fait pas chauffer de nou
veau ; il n’y a que le feu qui puiffe lui faire re
prendre fa malléabilité &  fa ténacité ; il ar
rive la même chofe au cuivre rou ge, à l’or 
&  à l’argent, lorfqu’on lamine ces métaux.

On forge aufii le laiton en grandes plaques 
avec le marteau , pour en fabriquer des uf- 
tenfiles de cuifine &  autres; le laiton peut fe 
traiter à cet égard comme le cuivre & le 
fer, on en raffemble &  l’on étend ainfi tout 
à la fois fous le marteau, dix, vingt &  même 
jufqu’à 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 cifàilles, pour en faire du 
fil de laiton, par le moyen d’une Machine 
qu’on appelle 7 réfiliere ; (elle eft décrite dans 
le Mémoire de M . Gallon) ; mais il eft bon 
d’obferver qu’avant de tirer le laiton en f il, 
on le fait chauffer dans un fourneau fait ex
près , au fortir duquel on l’éteint dans du fuif 
fondu pour le paffer à la filiere, dont les 
trous font auffi enduits de fuif : à chaque 
fois qu’on retire le f il , on le chauffe de nou
veau avant de le repaffer par la filiere , &  
cette manoeuvre fe réitéré jufqu’à fept fois ; 
elle eft abfolument néceftaire, parce que fi 
l’on n’avoit pas foin de chauffer le  fil de lai
ton , il fe cafferoit avec la plus grande facilité.

Pour revenir aux pierres de grès dont eft 
formé le moule dans lequel on coule la fonte 
de laiton, &  que l’on fait venir de France ; 
c’eft proche une petite ville de ce Royaume , 
appellée Bazouge, diftante de neuf mille de 5. M alo 9 qu’on travaille cette pierre, dans 
un grand terrein marécageux defféché depuis 
long-tems, &  environné de montagnes, défi 
quelles on tire la pierre en queftion : après 
avoir fouillé à une certaine profondeur, on 
reconnoît auffi-tôt à l’infpeâion feule des 
grains de fable qui compofent la pierre, fi 
elle eft bonne ou non à exploiter ; ce genre 
de pierre eft quelquefois de couleur grife &  
blanche., quelquefois de couleur brune, &  
eft parfemée de particules de M ica  : on re
garde comme la meilleure , celle qui eft la 
plus tendre ou la moins dure. Pour détacher 
cette pierre après l’avoir taillée &  coupée 
dans la carrière même, on fe fert de coins 
& de leviers de bois que l’on place à l’entour 
de la pierre ; on emploie pour ce travail, de- 
nuis dix jufqu’à feize coins, qu’il faut chaffer 
bien également &  à petits coups, afin que 
la pierre quitte comme d’elle-m êm e, &  fe 
fépare de la carrière tout d’une pièce , autre
ment elle s’éclate &  fe brife par morceaux : 
on finit par lui donner le poli. L a  meilleure 
efpece fe connoît à la couleur brune de fon 
grain. On la nomme dans le pays pierre de
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Moule ; ces pierres ont ordinairement cinq 
pieds de lo n g, fur deux pieds &  demi à trois 

ieds de largeur, &  elles font épaiffes de dix 
onze pouces ; on en coupe cependant de 

moins grandes. On trouve encore de cette 
même efpéce de pierre aux environs de la 
ville de y  ire en Normandie , &  elles font 
beaucoup plus recherchées, parce que leur 
furface eft mieux polie, ôc ne lailTe paroître 
aucuns traits qui occafionnent fouvent la di- 
vifion du laiton en petites lames ou dcailles.

Maniéré dont on fait le Laiton à Gratslits.

O n fond dans ce pays douze cents quin
taux de cuivre par année, que l’on y conver
tit en laiton; cette manufaâure de cuivre 
jaune eft dans le voilinage de la ville : il y a 
quatre fourneaux, une ufine dans laquelle on 
bat les tables de laiton avec des martinets, 
pour les étendre &  en former des plaques , 
&  une tréfiliere pour tirer les plaques en fil 
de laiton, après les avoir coupées; le travail 
fe fait fuivant la méthode ordinaire. On y 
emploie de la Calamine qu’on tire de N u
rem berg, de Pologne ôc d’Angleterre: on 
ne coupe point ici le laiton comme ailleurs 
avec des cifaiîles ; mais on le 1ère pour cela 
d une efpece de Icie : trois de ces fcies jointes 
enfèmble peuvent s’em ployer, fi l’on veu t, 
de maniéré que par ce moyen on coupe en 
meme temps tout à la 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 
fait qu’ils durent très long-temps : les pierres 
de grais dans lefquelles on moule la fonte 
de laiton , font apportées du Voigtland., où 
on les fouille dans des carrières proche le 
bourg de Ribberfgrün. Elles font épaifles 
d’un pied ~, larges de 2 pieds ÿ lignes, ôc lon
gues de4pieds un poucef;ellesdurent ordi
nairement trois ôc quatre ans, ôc même quel
quefois fix ans; elles font d’un grain moins 
compact Ôc moins gros que celles qui vien
nent de France : les creufets font faits d’une 
argille jaune qui fe fouille en Bohêm e, près 
de IV ild J le u imais ils ne durent pas plus de 
fix ou feptfemaines, Ôc quelquefois moins?

Fourneaux pour la fabrique du Laiton éta
blis à Ochran dans le Tirol.

Il y a à Ochran dans le T irol une fabrique 
de laiton ; la fonte s’y fait avec du bois, ôc 
non pas avec du charbon. On place douze 
creufets à la fois dans le fourneau, au lieu de 
fept, fit Ion répété la fonte de douze heures 
en douze heures. L e  fourneau a une forme 
ovale ; fa longueur eft de neuf pieds , fa lar- 

eur de fept pieds i  en dehors ôc fa hauteur 
e fix pieds f  dans le bas ; au-deflous de ce 

fourneau eft un cendrier pour recevoir les
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cendres, ôc de plus une ouverture pour in
troduire le bois que l’on y allume, &  qui eft 
placé fur des traverfes de fer ; la flamme s’é
lève ôc pénétré par un trou d’un pied en 
quarré dans le foyer où elle fe réfléchit &  
circule à l’entour des creufets qui y font 
arrangés; le foyer eft élevé de terre de trois 
pieds f ;  il eft long de y pieds &  large de 3 
pieds i ;  il eft recouvert d’un dôme ou d’une 
voûte qui a trois pieds d’élévation à l’inté
rieur , ôc qui eft percé fur les côtés de cinq 
trous ou regiftres pour faciliter le cours de 
1 air qui anime la flamme ; les douze creufets 
dont on a parlé ôc qui font placés fous cette 
v o û te , réfiftent à l'action du feu continué 
fans interruption pendant cinq, f ix , &  même 
fept femaines, &  un pareil fourneau dure or
dinairement foixante ans, fans avoir befoin 
d’aucune réparation ; il eft revêtu intérieure
ment d’une argille qui tient bien au feu , ôc 
les briques dont il eft conftruit font formées 
de la même argille.

Il y a dans la même manufaêlure deux de 
ces fourneaux, l’un plus grand, qui contient 
douze creufets, dans lefquels on fait la pre
mière fonte ou la fonte grofliere du laiton, &  
un fécond qui ne contient que dix creufets, 
dans lefquels on met le laiton en fonte une 
fécondé fois, pour le rendre plus pur ôc le 
couler tout de fuite en tables : en dehors du 
fourneau eft fufpendu un levier de fer auquel 
eft attachée une chaîne de fer qui porte à foi» 
extrémité un crochet triangulaire aufli de 
fe r , dans lequel eft engagée d’une façon mo
bile ôc retenue en équilibre, une grande te
naille de fer, qui fert à retirer les creufets 
du fourneau. Chacun de ces creufets contient 
quatorze livres j- de cuivre de rofette êc huit 
livres de Calamine ; mais il faut obfèrver que 
le quintal de ce pays eft de 140 livres. On 
fond tous les ans dans cette manufacture 
i7 j o  quintaux de laiton de très-bonne qua
lité. On ne jette point ici le laiton en moule 
entre deux pierres, comme cela fe pratique 
ailleurs ; mais on le coule fur un plateau de 
fe r , auquel on a donné un enduit avec de 
1 argille détrempée dans l’eau ; chaque cou
lée forme trente ôc une lames minces ou ba
guettes de métal qui péfent chacune quatre 
livres f  ; on amincit encore après ces lames 
avec le marteau; on les coupe enfuite, ôc on 
les tire à la filiere.

Maniéré dont on convertit le Cuivre en 
Laiton, dans d’autres endroits.

Il y  a aulfi proche de Hambourg une ma
nufaâure de laiton ; la Calamine que l’on y 
emploie , fe tire d’Aix-la-Chapelle au-def- 
fus de Brême, ôc de Pologne au-deflùs de 
Lubec. On y jette en moule toutes les douze 
heures,  une table épaiffe de laiton, du poids
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de livres, qui porte dix-huit pouces de 
la rge , fur une trcs-grande longueur : c ’eft de 
Brême que l’on fait venir les pierres dont 
eft formé le moule. On a effayé de fubiîituer 
le fer aux pierres, pour la conftruâion du 
moule ; mais le laiton qu’on en a retiré, avoit 
la furface toute raboteufe &  inégale. L e char
bon dont on fe fert dans cette fabrique, eft 
fait avec du bois de chêne ou de hêtre , &  
l ’on n’y fond que dans un feul fourneau.

Aux environs de Lubec on fondoit dans 
quatre fourneaux , du cuivre de Suède en 
laiton , par la méthode ordinaire ; &  l’on 
ajoûtoit comme ailleurs , du vieux laiton 
dans la fonte. J’ignore fi cette Manufacture 
fubfifte encore.

A  Stollberg près d’A ix-la-Chapelle, on a 
établi plufieurs fourneaux 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 grès 
pour les moules. L ’argille s’y apporte de Na- 
mur , &  on la mêle avec celle que l’on 
fouille fur le lieu m êm e, &  dont la couleur 
tire fur le jaune ; le travail fe fait félon la mé
thode ordinaire.

I l feroit inutile de faire l’énumération 
d’un grand nombre d’autres endroits où l’on 
change le cuivre en laiton : il fuffit d’ajouter 
ici ce que Barchufen dit de la fabrique du 
cuivre jaune. Voici fes propres paroles : « Le 
cuivre jaune dont on fe fert aujourd’h u i, 
eft un compofé artificiel qui fe prépare en 
mêlant enlemble une partie de cadmie 
foflile , ou de celle des fourneaux qu’on 
appelle ordinairement Pierre Calaminaire 
réduite en poudre, deux parties de cendres 
de bois paflèes au crib le,  &  le quart d’une

partie de fel commun ; on humecte ce mé
lange avec fuffifante quantité d’eau ou d’u
rine , pour en former une pâte que l’on def- 
feche enfuite ; les Fondeurs emploient ordi
nairement pour ce travail, huit creufets allez 
grands pour contenir chacun huit livres de 
cuivre de rofette, &  cinq 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 ; &  après avoir recouvert 
ces creufets, ils les tiennent au feu penchant 
neuf heures de fuite, ils augmentent le feu 
fur la fin &  le donnent très-vif jufqua ce 
qu’ils apperçoivent une fumée jaune fortir par 
les jointures des couvercles, alors iis cou
lent le métal qui fe trouve du poids de ÿo  li
vres ; ainfi les £4. livres de cuivre de rofette 
qu’ils ont em ployé, ont reçu 26 livres d’aug
mentation de poids, par l’addition de la C a
lamine. Pour que ia furface du laiton foit 
polie &  égale par-tout, on en coule la fonte 
dans un moule formé par la réunion de deux 
grandes pierres crcufées à cet effet ; ils appcl- 
lentces moules des Bretonnes. Comme il y a 
différentes efpéces de Calamine ; que celle 
de Gofiar, par exemple, n’eft pas la même que 
celle du pays de Liège , &  ainfi des autres ; 
cela occafionne des différences dans le cui
vre jaune, fùivant qu’il eft préparé avec les 
unes ou avec les autres ; le cuivre jaune d if
féré auffi à raifon des proportions qu’on a ob- 
fervées dans le mélange. Car moins on y a 
fait entrer de Calamine , &  plus fa couleur 
participe encore du rouge naturel au cuivre; 
la couleur du laiton au contraire, eft d’au
tant plus jaune, que l’on a ajouté plus de Ca
lamine daTis fa compofition. »

D E  L A
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DE LA FONTE ET DE L AFFINAGE
DU CUIVRE ET DU POTIN,

A  V I L L E - D I E U - L E S - P O Ë L E S  E N  N O R M A N D I E :

Par M. D U H A M E L  du M ON CEAU .
O  N envoyé 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 fervir aux Chaudronniers. On les fond &  on les 

travaille à V ille -D ie u  de différentes façons , fiiivant leurs qualités; &  

on les met en état de rentrer dans le commerce, ou d’être vendues aux Chau

dronniers qui les employent comme les cuivres neufs.

Comme plufieurs des pratiques qui font en ulàge à V ille-D ieu, different 

peu de celles de Namur que M. G allon a fi bien décrites, j’abrégerai les dé
tails; mais j’ai cru qu’on ne ifèroit pas fâché de trouver dans cette colleélion 

des Arts de l ’Académ ie, la defcription d’une fabrique affez confidérable du 

Royaume, qui eft établie depuis long-tems à V ille-D ieu en Normandie.

On ne convertit point comme à Namur le cuivre de rofette en laiton ; on 

n’y fait même aucun alliage de métaux : mais comme parmi les vieux cuivres 

qu’on envoyé à V ille -D ieu , il s’en trouve de jaune, de rouge, Si du potin , 

&  que chacune de ces trois matières doivent être traitées différemment ; 

on commence par les féparer par lots, fuivant leur elpece.

L e  prix de la m itraille, comme celui de toutes les marchandifes, varie fui

vant différentes circonftances ; la bonne mitraille eft toujours plus chere que 

la mauvaife ; mais on peut fixer le prix moyen à 22 fols la livre.

Du Cuivre jaune.
Il faut 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 le rompre fous le marteau quand il eft rougi au feu; d’ailleurs, par cette opé-

Na. Je n'ai trouvé dans le dépôt de l’Académie qu’une planche gravée avec l’explication des figures; 
encore ai-je été obligé d y faire des changements considérables : mais comme il y a long-tems que je n’ai 
été à Ville-Dieu, j'ai prié M. Pcrronnet premier Ingénieur des Ponts & Chauffées, de faire pafler mon 
manuferit à M. Bequié, Sous-Ingénieur employé dans cette Province, de qui j’ai reçu tous les éclaircif 
femcncs que je défirois,
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ration, on enleve toute la crafle Sc la rouille qui ne manquent jamais de cou
vrir ces vieilles mitrailles.

On fait donc dans une grande cheminée (P l.X V l.jig . grand feu de

fagots &  de charbon, dans lequel on jette les vieux cuivres; Sc quand ils font 

bien rouges on le$ tire du feu, Sc à coups de marteau, on les brife fur une 

enclume; ce qu’on ne pourroit pas faire fi on les laifi'oit Ce refroidir: car le 

cuivre jaune ell très-duélile lorfqu’il eft recuit &  froid. On le réduit donc 

ainfi en morceaux alfez petits pour pouvoir être mis dans les creufets.

Le cuivre jaune fond difficilement; c’cft pourquoi le fourneau de fufion eft 

comme à Namur entièrement en terre : il contient quatre grands creufets que 

l ’on entoure Sc que l ’on recouvre de charbon ; car on en remplit entièrement 

le fourneau; ce fourneau n’a qu’une feule ouverture A , fig. x. à là partie fupé- 

rieure, par laquelle on met les çreulèts en p lace; on les en retire Sc on met 

aufli le  charbon par cette même ouverture qu’on ferme avec un couvercle de 

terre cuite, capable de réfifter à un grand feu ; ce couvercle a quatre ouver

tures par lelquelles la flamme fort; Sc au m ilieu, un anneau de fer pour l ’ôter 
ou le mettre en place.

On tire les creufets de Fontcvyau.lt en Anjou ; ils coûtent 30 fols pièce. On 

met dans chaque creufet environ vingt-cinq ou trente livres de mitraille bri— 
fee , comme nous I avons dit ; on  rem p lie  le  fourn eau de ch arb o n  , 0/1 i ’ailume 

& c n  l’anime parle vent d’un très-grand lôufllet Cà deux aines,/». 1, qui a cinq 

pieds de longueur; la tuyère B qui a ordinairement quatre pieds de longueur, 

eft fermement fcellée dans la maçonnerie du fourneau, &  la table du milieu eft 
inclinée vers la bouche du fourneau, d’environ IJ dégrés.

La mitraille en fondant s’affaifle dans les creufets ; alors on enleve les creu

fets avec une tenaille recourbée .d, fg .  11 . on les recharge de mitraille, de 

forte que chaque creufet en contient environ 50 ou 60 livres; fur le champ 

on remet les creufets en place, on remplit le fourneau de charbon, on met 

fon couvercle, Sc on fait agir le foufflet. Quand on juge qu’il faut remettre 

du charbon dans le fourneau, on ôte le couvercle &  on ajoûte la quantité de 

charbon qu’on croit néceflaire.

La couleur de la flamme fait juger fi la matière eft en fufion ; car d’abord 

elle eft rouge comme celle des forges ordinaires; mais elle devient bleue 

quand la mitraille entre en fufion, Sc peu de tems après elle devient claire : 

c ’eft alors que la matière eft en état d’être coulée. On s’aflure encore de fon état 

de fufion en plongeant dans le métal le fourgon D,Jig. 11 : lorfque le métal file 

au bout de ce barreau de fer, la matière eft en état d’être coulée. Il faut tirer 

les creufets du fourneau; car fi cette matière reftoit plus long-temps en fonte, 

elle deviendroit aigre, &  il en réfulteroit un déchet confidérable. On tire 

les creufets deux à deux; on écume la matière fondue avec le crochet C,fig. 11;
on
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on la vcrfe d’un creufet dans l’autre pour couler une table d’un feul jet, 8c elle 

eft en état d’être jettée dans le m oule, comme nous l ’expliquerons, après que 

nous aurons donné quelques détails fur la conftruélion du fourneau.

Le fourneau PL XVI. fig. x , eft, comme nous l ’avons dit, entièrement fous 

terre : A  eft la feule ouverture par laquelle on met 8c on retire les creufets, 

8c par laquelle on met le charbon ; C eft le foufflet ; B , la tuyere ; D , la brin- 

gueballe. Le tuyau B eft fermement aflûjetti au-deffiis du fourneau, &  la ta

ble du milieu du foufflet eft, comme nous l’avons dit, inclinée vers la bouche 

du fourneau.

L ’Ouvrier qui fait agir le foufflet fatigue beaucoup ; auffl eft-il relayé par un 

autre; 8c ils font payés à raifon de deux fols fix deniers par heure de travail.

On voit en 1, (Fig. 6.)  un creufet qui eft fur le bord du fourneau dont E  

eft l’ouverture, Sc E  E  ' la partie de la maçonnerie qui eft en terre.

La Figure 7. eft le couvercle de ce fourneau : FFFF  font les évents dont 

nous avons parlé ; 8c g ,  la boucle de fer par laquelle on le faifit quand on 

le met ou quand on l’ôte de place.

Pour mieux voir l ’intérieur du fourneau, la Fig. 8. en repréfente la coupe, 
fuivant la ligne ponétuée/y de la Fig. 6. On voit un creufet I en place.

La Figure 9. eft le plan de ce même fourneau ; HH, l ’épailfour des murs ; 
K , eft le  tuyau par lequel a rr iv e  le  v e n t du ftmfflet ; c’eft une efpéce de 
fommier qui rendl’air dans l’intérieurdufourneau, par les trois tuyauxM ,L ,M , 

afin que le feu foit également animé dans toute l ’étendue du fourneau : I , l ,  J, J, 
font les quatre creufets.

La Figure 10. eft une coupe du même fourneau fuivant la ligne C D , de la 

Fig. 6. on y voit les 4. creufets 1, 1, 1, 1, & l a  bouche E  du fourneau.

(  Fig. i r . )  A , Tenailles pour mettre les creufets dans le fourneau ou les en 

tirer : on faifit le creufet par le bord , de forte qu’une des branches entre dans 

le  creufet, pendant que l ’autre le ferre par dehors.
On employé auffl des tenailles dont les ferres, au lieu d’être pliées en an

gle , font arrondies pour embralfer les creufets par dehors ; on s’en fort pour 

verfer le métal dans le moule. B, eft une fourche de fer qui fort à attifer le 

charbon &  les fagots qu’on met dans la cheminée pour faire rougir la mi

traille ; on s’en fort auffl pour faire entrer le charbon dans le fourneau.

C , eft un crochet avec lequel on remue 8c on attife le charbon , 8c avec 

lequel on ôte les craflès de la fuperficie du métal fondu.

D , eft un 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 jufte de la conftruéiion du fourneau, je reviens 

à la façon de conduire la fonte, 8c je rapporterai quelques détails qu’il eft bon

de ne pas ignorer.
C a l a m in e . Q



VIRTUAL

i ° .  Q u a n d  o n  a  c o u l é  l e  m é t a l  d e s  d e u x  c r e u f e t s  q u ’ o n  a  t ir é s  d u  fo u r n e a u  

e n  p r e m ie r  l i e u ,  o n  t i r e  le s  d e u x  a u t r e s ,  &  o n  l e s  é c u m e  a v a n t  d e  c o u le r  l e  

m é t a l  q u ’ i ls  c o n t i e n n e n t ,  a in fi q u e  n o u s  l ’ a v o n s  e x p l iq u é .

2 °. L a  f o n t e  d u r e  o r d in a ir e m e n t  e n v ir o n  t r o is  h e u r e s , p lu s  o u  m o in s  fu i-  

v a n t  la  b o n t é  d u  c h a r b o n .

3 °. N o u s  a v o n s  d it  q u e  l e  c u iv r e  ja u n e  é t o i t  d u r  à  f o n d r e ;  n é a n m o in s  i l  fa u t  

q u e  le  fe u  d u  fo u r n e a u  lo i t  r é g l é ,  &  q u ’i l  n e  { o it  p a s  p o u fte  a v e c  t r o p  d e  v i o 

l e n c e  ; c a r  i l  f e r a i t  f o n d r e  le s  c r e u f e t s ,  a l t é r e r a i t  l e  c u i v r e , &  i l  e n  r é fu l-  

t e r o i t  u n  d c c h e t  c o n f id e r a b le .  L e s  F o n d e u r s  o n t  a p p r is  p a r  u n  l o n g  u f iig e  à  

c o n d u ir e  c o n v e n a b l e m e n t  l e  fe u  d u  f o u r n e a u ,  3c à  c o n n o î t r e  q u a n d  la  m a t iè r e  

eft: e n  b e l l e  fu f io n  &  e n  é t a t  d ’ ê t r e  c o u lé e .

4  • On dit que les Ouvriers Fondeurs font fujets à de fréquentes coliques, 8c 

qu à la fin ils tombent en paralyfie, de forte qu’ordinairement ils vivent peu : 

rien n’eftplus faux, quoiqu’ils fatiguent beaucoup &  qu’ilsfoient fouvent obli

gés de travailler nuit &  jour, &  quoiqu’ils fouiïrent beaucoup de la chaleur 

quand le fourneau eft en feu. M. Bcquié m’aftùre qu’ils ne font expofés à  aucune 

incommodité particulière, &  qu’il eft très-commun de les voir parvenir à  un 

âge tres-avance. M. de Binanville Confeiller au Parlem ent, fe trouvant à 

Ville-Dieu, a fait à  ce fujet des recherches très-exafles: non-feulem entleCuré
&  le  M é d e c in  du  lie u  l ’o n t alTuré q u e  c c i  O u v r i e r s  n  é ta ie n t  p o in t  attaqués d e

m a la d ie  p a r t i c u l i è r e ,  8c q u e  m ê m e  o n  n ’ y  c o n n o i l f o i t  p o in t  d e  m a la d ie  é p i d é 

m iq u e  ; m a is  a p r è s  a v o ir  c o n f u l t é  a v e c  f o in  l e  r e g if t r e s  m o r t u a ir e s ,  i l  y  a  t r o u v é  

b e a u c o u p  d e  g e n s  q u i  n ’ é t o i e n t  m o r ts  q u ’ à  u n  â g e  f o r t  a v a n c é ,  &  p lu s  m ê m e  

q u ’ o n  n ’ e n  t r o u v e  o r d in a ir e m e n t  d a n s p lu fie u r s  a u tre s  e n d r o it s  f o r t  h a b i t é s .  

I l  e f t  v ra i q u e  le s  c h e v e u x  d e  c e u x  q u i f o n t  b l o n d s ,  p r e n n e n t  u n e  c o u l e u r  v e r 

d â t r e ;  m a is  i l s  n ’ e n  f o u f fr e n t  a u c u n e  in c o m m o d it é .  L e s  O u v r ie r s  q u i  p a r v i e n 

n e n t  à  u n  g r a n d  â g e , d è v ië n n e n t  f o u r d s ,  à  c a u fe  q u ’ i ls  f o n t  c o n t in u e l l e m e n t  

e x p o f é s  à  u n  b r u it  fo r t  i n c o m m o d e .  P l u f ie u r s ,  q u a n d  i ls  f o n t  p a r v e n u s  à  l ’ â g e  

d e  7 0  a  8 0  a n s ,  f o n t  p e r c lu s  d e  le u r s  b ra s  à  c a u fe  q u ’ i l s  e n  o n t  fa it  un  c ro p  

g r a n d  u fa g e  ; m a is  p o i n t  d e  c o l i q u e s , p o in t  d ’ u l c é r é s ,  p o i n t  d e  m a u x  d e  c œ u r  • 

&  l ’ o n  a t tr ib u e  la  b o n n e  f a n té  d o n t  i l s  jo u i f t e n t ,  à  c e  q u ’i l s  v i v e n t  p r e f q u e  u n i

q u e m e n t  d e  b o u i l l i e  d e  fa ra fin . J e  n e  f ç a is  c e  q u i  a  f a i t  e n c o r e  im a g in e r  q u e  l e  

p o if t o n  n e  p e u t  v iv r e  d a n s  u n e  p e t i t e  r i v ie r e  o ù  s’ é g o u t e n t  le s  e a u x  d e  la  

v i l l e  : M .  d e  B in a n v i l le  e n  a  m a n g é  d u  p o if t o n  q u i é t o i t  e x c e l l e n t .  A in f i  o n  

p e u t  r e g a r d e r  c o m m e  d e s  im a g in a t io n s  fau lT es, t o u t  c e  q u ’ o n  a  d it  fu r  l e  m a u v a is  

a i r  q u i  r é g n é  d a n s  c e t t e  V i l l e  3c a u x  e n v ir o n s .

Des Moules, & de la Japon de couler le métal en tables.
Q uand la  m a t iè r e  e f t  e n  b e l l e  f u f i o n ,  o n  r e t ir e  d e u x  c r e u f e t s  d u  f o u r n e a u ,  

o n  1 é c u m e  a v e c  l e  c r o c h e t  C  ,  &  o n  v e r f e  l e  m é t a l  d ’ u n  c r e u f e t  da n s
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l ’a u tre  p o u r  c o u le r  la  t a b le  d ’ u n f e u l  je t .  L ’ O u v r ie r  (jig. 4 . )  je t t e  d a n s  l e  c r e u f e t g ,  

a u  m o m e n t  q u e  l 'O u v r i e r  (jig. 3 . )  e f t  p r ê t  à  v e r f e r  la  m a t iè r e  d a n s  l e  m o u l e , 

u n  t a m p o n  d e  f i la f le  (Jig. 2 0 .  )  q u i  fe r t  à  e m p ê c h e r  q u e  c e  q u i  r e l i e  d e  c r a f le  

f u r  l e  m é t a l ,  n e  c o u l e  d a n s  l e  m o u l e  ; c a r  c e s  c r a i fe s  s’ a t t a c h e n t  à  la  f ila f le .

A p r è s  q u e  l e  c u iv r e  q u i  e f t  d a n s  le s  c r e u f e t s ,  a  é t é  é c u m é  d e  c e t t e  f a ç o n ,  

o n  c o u l e  l e  m é t a l  (jig. 3 .  &  4 . )  e n t r e  d e u x  g r a n d e s  p ie r r e s  d e  4  p ie d s  d e  

l o n g u e u r  &  d e  2  p ie d s  &  d e m i d e  l a r g e u r ,  q u i f o n t  b ie n  jo in t e s  a v e c  d e s  

l i e n s  d e  f e r ,  &  e n t r e  l e lq u e l le s  i l  y  a  d e s  b a rre s  d e  fe r  q u i  f ix e n t  l ’ é p a i i îè u r  

&  l ’é t e n d u e  d e s  p la n c h e s  d e  c u iv r e  q u i  f o n t  o r d in a ir e m e n t  d e  3 0  p o u c e s  d e  

lo n g u e u r ,  fu r  2 0  p o u c e s  d e  la r g e u r ,  &  2 l i g n e s  &  d e m ie  à  3 l i g n e s  d ’é p a iflê u r .

C o m m e  l e  c u iv r e  ja u n e  e f t  t r è s - c a f là n t  q u a n d  i l  e f t  f o r t  c h a u d , o n  la i f le  le s  

t a b le s  p e r d r e  le u r  g r a n d e  c h a le u r  d a n s  le s  m o u l e s ;  &  a v e c  d e  g r a n d e s  c i l à i l le s ,  

o n  l e s  c o u p e  p a r  m o r c e a u x , fu iv a n t  la  g r a n d e u r  d e s  o u v r a g e s  q u ’ o n  l e  p r o p o f e  

d ’ e n  f a ir e .

L a  Fig. 3 .  r e p r é f e n t e  u n  O u v r i e r  q u i  v e r f e  d a n s l e  m o u l e  h ,  la  m a t iè r e  

d ’ u n  c r e u f e t g ,  q u ’ i l  v ie n t  d e  t ir e r  d u  f o u r n e a u ,  &  q u ’ i l  a  é c u m é e ,  c o m m e  n o u s  

l ’a v o n s  d it .  O n  v o i t  à  la  Fig. 1 7 ,  l e  m o u le  h h , 00 ,  f o r m é ,  c o m m e  n o u s  l ’a

v o n s  d i t ,  d e  d e u x  fo r t e s  p ie r r e s  d e  t a i l l e  t r è s - m a f liv e s  : c e s  p ie r r e s  f o n t  d u re s  

& g r i l è s ;  o n  le s  t i r e  d ’u n  l i e u  n o m m é  les Champs-du-Boulc,  à  t r o is  l ie u e s  d e  

Ville-D ieu : on les p iq u e  p r o p r e m e n t  ;  p u i s ,  à  c h a q u e  f o n t e  ,  o n  e n  r e m p lie  

le s  t r o u s  &  le s  f lâ c h e s  q u i  p e u v e n t  s’ y  t r o u v e r ,  a v e c  u n e  c o m p o f i t io n  d ’a r g i l l e  

&  d e  f ie n te  d e  v a c h e  q u ’ o n  a p p e l l e  Braifuie ; o n  c o u v r e  e n c o r e  c e t t e  B r a i f in e  

a v e c  d e  la  f ie n t e  d e  v a c h e  q u ’ o n  é t e n d  a v e c  u n  b a la i  : c e t t e  o p é r a t io n  s ’a p p e l le  

Cure. O n  r e p iq u e  &  o n  r é p a r e  c e s  p ie r r e s  t o u s  le s  h u i t  jo u r s  ; e l le s  d u r e n t  o r 

d in a ir e m e n t  t r o is  a n s . C e s  p ie r r e s  f o n t  r e t e n u e s  l ’ u n e  c o n t r e  l ’a u tre  p a r  u n  

f o r t  a f le m b la g e  d e  c h a r p e n t e .  C o m m e  i l  fa u t  i n c l i n e r  l e  m o u le  p o u r  q u e  le  

m é t a l , p a r  fa  p e f a n t e u r ,  c o u l e  e n t r e  le s  d e u x  p ie r r e s  ;  &  q u e  c e  m o u le  e f t  très- 

p e f a n t ,  o n  v o i t  (Fig. 4 .J  u n  O u v r i e r  d a n s  u n e  f o f le ,  q u i  l ’i n c l in e  p lu s  o u  m o in s  : 

c e  t r a v a i l  s ’ e x é c u t e  a i ïe z  a i fé m e n t  m a lg r é  la  p e là n t e u r  d u  m o u l e , p a r c e  

q u ’ i l  e f t  f o u t e n u  a u -d e iïo u s  p a r  u n e  p i è c e  d e  b o is  a r r o n d i e , q u i  f o r m e  u n e  

e f p e c e  d ’e f l ie u  fu r  l e q u e l  i l  e f t  à  p e u - p r è s  e n  é q u il ib r e .  L ’ O u v r ie r  (Fig. 4 . )  e ft  

a id é  d a n s  c e  t r a v a il  p a r  la  p i e c e  d e  b o is  k l,  q u i  f a it  p a r t ie  d e  l ’ a l îè m b la g e  d e  c h a r 

p e n t e  q u i e m b r a flè  &  r e t ie n t  f o l id e m e n t  le s  p ie r r e s  q u i  fo jrm e n t l e  m o u l e  ; l e  

h a u t  d e  c e t t e  l o n g u e  p i e c e  k l ,  é ta n t  p a r  f o n  e x t r é m it é  /, r e ç u e  e n t r e  la  p o u t r e  

0p , Sc u n e  b a n d e  d e  f e r  m » ,  q u i  f o r m e  u n e  c o u l i f t e ,  e l l e  p e r m e t  à  l ’ o u v r ie r  

d ’i n c l i n e r  p lu s  o u  m o in s  l e  m o u le  ; m ais  e l l e  l ’ e m p ê c h e  a u fli d e  f e  p o r t e r  fu r  

la  d r o it e  o u  fu r  la  g a u c h e ,  o u  p lu t ô t  e l l e  m a in t ie n t  to u jo u r s  d a n s  l e  m ê m e  

p l a n ,  l e  m o u l e ,  q u i ,  c o m m e  n o u s  l ’a v o n s  d i t ,  r o u le  fu r  u n  a x e .

h h, e f t  la  p ie r r e  q u i  f o r m e  l e  d e f lo u s  d u  m o u l e  ; e l l e  r e p o f e  fu r  la  p i e c e  

d e  b o is  <j,  (Fig. 16. &  1 7 .  )  q u i  e f t  a r r o n d ie  e n  d e lfo u s .



<? o e f t  la  p ie r r e  q u i f o r m e  l e  d e flu s  d u  m o u l e  ;  o n  la  v o i t  b r id é e  p a r  d e  fo r t e s  

b a n d e s  d e  f e r ;  &  e n  o o, f o n t  d e u x  c r o c h e t s  d e  fe r  a u x q u e ls  f o n t  a tta c h é e s  le s  

d e u x  c o r d e s  p , {Fig. 4. )  q u i  f e  r é u n if ie n t  e n  u n e  au  p o i n t p ^ ,  &  c e t t e  c o r d e  

v a  fe r o u le r  fu r  l e  t r e u i l  q, q u i fe r t  à  le v e r  la  p ie r r e  d e  d e f lu s ,  d e  l a  m a n ié r é  

q u e  n o u s  l ’ e x p l iq u e r o n s  d a n s  la  fu it e .

O n  f o r m e  à  la  p ie r r e  d e  d e f lb u s  u n e  e f p è c e  d e  m u f le  a v e c  d e  la  t e r r e ,  v is -  

à - v i s  u n e  e n t a i l le  j ,  (Fig. 1 3 .  &  1 8 .  j  q u i  e ft  à  la  p ie r r e  d e  d e f l u s ;  l ’ u n  Sc 

l ’ a u tre  f e r v e n t  à  f a c i l i t e r  l ’ e n t r é e  d u  m é t a l  e n t r e  le s  d e u x  p ie r r e s .

Q u a n d  la  t a b le  d e  c u iv r e  e ft  c o u l é e  &  p r e l q u e  r e f r o i d i e ,  i l  fa u t  la  t ir e r  d u  

m o u le  ;  p o u r  c e l a  o n  ô t e  la  c l e f  h o r i fo n t a le  t k , Sc d e s  O u v r ie r s  (  Fig. J .  )  

a p p l iq u é s  a u x  le v ie r s  o u  à  l a  r o u e  f f  d u  t r e u i l ,  f o u l e v e n t  l e  c ô t é  0 0 de la 

p i e r r e , &  la  r e d r e f lè n t  c o n t r e  l e  m o n ta n t  k : la  c a b le  d e  c u iv r e  relie fur la 

p ie r r e  q u i fa it  l e  d e f lb u s  d u  m o u le  ; &  a v a n t  q u e l l e  f o i t  e n t iè r e m e n t  r e f r o i d i e ,  

o n  l ’ ô t e  a v e c  d e s  t e n a i l le s .  C e  q u e  n o u s  v e n o n s  d e  d ir e  d u  m o u l e ,  d e v ie n d r a  

p lu s  c la ir  p a r  le s  d é ta ils  o ù  n o u s  a l lo n s  e n tr e r  : o n  r e m a r q u e r a  a u p a r a v a n t ,  q u e  

fi o n  l o u l e v o i t  la  p ie r r e  a v a n t  q u e  la  t a b le  f û t  fu ff ilà m m e n t figée ,  e l l e  n o i r c i -  

r o i t ,  c e  q u i  d im in u e r o i t  d e  fa  b e a u t é ,  fa n s  c e p e n d a n t  fa ir e  b e a u c o u p  de to re  

à  fa b o n t é .

L a  Figure 12 r e p r é f e n t e  la  p ie r r e  q u i  f o r m e  l e  d e f lb u s  d u  m o u l e  : P  Q  
(Fig.  12. <Ùr 18.3 foin, les barres Je fpr qu’un mec encre les deux pierres 

p o u r  fa ir e  l e  c r e u x  d u  m o u l e , Sc r é g l e r  l ’é p a if le u r  a in fi q u e  l ’ é t e n d u e  d e s  

T a b l e s  d e  C u iv r e .

Fig. 1 3 .  e ft  la  p ie r r e  q u i  f o r m e  le  d e flu s  d u  m o u l e  ; e l l e  e ft  r e p r é f e n t é e  

p a r  d e flu s  : 00 in d iq u e n t  le s  b a n d e s  d e  fe r  q u i  l ’ e n t o u r e n t ,  a v e c  le s  c r a m 

p o n s  ,  fo u d é s  à  la  b a rre  d e  f e r ,  &  f c e l l é s  d a n s la  p ie r r e .  C e s  c r a m p o n s  fe r 

v e n t  d ’ a tta c h e s  a u x  c o r d e s  q u i  f o n t  d e f t in é e s  à  o u v r i r le  m o u le  :y e f t  u n e  g o u t 

t iè r e  p o u r  l e  je t  d u  m é t a l  f o n d u ,  o u  l ’ e n t a i l l e  q u ’ o n  fa it  à  c e t t e  p ie r r e  p o u r  e n  

f a c i l i t e r  l ’ e n t r é e .

Figure 14. e ft  l ’ a f le m b la g e  d e  c h a r p e n t e  q u ’ o n  é t a b l i t  au  f o n d  d e  la  f o l fe  

p o u r  fu p p o r t e r  le s  p ie r r e s  q u i f o r m e n t  l e  m o u l e , c o m m e  o n  l e  v o i t  d a n s la  

v i g n e t t e  (  Fig. 4 )  rr , f o n t  d e s  e n t a i l le s  c ir c u la ir e s  q u i d o i v e n t  r e c e v o i r  la  

p i e c e  a r r o n d ie  e n  d e f î o u s , &  q u i f o u t i e n t  l e  m o u l e  e n  é q u i l i b r e ;  a in fi c e t t e  p i e c e  

q, a r r o n d ie  q u i fo r m p  u n e  e f p e c e  d ’ e f l ie u  d o i t  r o u le r  da n s le s  e n t a i l le s  rr, q u ’o n  

p e u t  r e g a r d e r  c o m m e  d e s  e l p e c e s  d ’ é c h a n t ig n o l le s  ; c e  q u i  fa it  q u ’ o n  p e u t  

a f l e z  a i fé m e n t  i n c l in e r  p lu s  o u  m o in s  l e  m o u le  : i , e f t  u n e  tr a v e r f e  q u i l i e  

l ’ u n e  à  l ’a u tre  le s  d e u x  p iè c e s  r r ;  &  p a rd e flîis  c e t t e  t r a v e r lè  e ft  un  c o u f l in e t  

d ’ é p a if le u r  c o n v e n a b l e  p o u r  q u e  q u a n d  l e  m o u l e  s ’ a p p u y e  d e f l u s ,  i l  f o i t  à -  

p e u - p r è s  d e  n iv e a u .

L a  Fig. i j . r e p r é f e n t e  le s  p i è c e s  d e  c h a r p e n t e  q u i f e r v e n t  à  l i e r  Sc à  a flù -

je t t ir  l ’ u n e  fu r  l ’a u tr e  le s  d e u x  p ie r r e s  q u i  fo r m e n t  l e  m o u l e  : q in d i q u e  u n e
force
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forte piece arrondie en delfous ; cette partie arrondie fe met dans les échan

crures rr de la Fig. 14. Le deffus de cette piece q, eft plat ; &  c ’efl fur cette 

face qu’on pofe les pierres ( Fig. 12. &  1 3 .)  qui font le moule : S eft un 

montant court qui fe termine par une vis V , qui entre dans un écrou pour 

ferrer la c le f t , qui doit appuyer fur les deux pierres : K ,  eft un autre mon

tant, qui eft coupé i c i , pour ne point trop charger la planche , &  qu’on voit 

en entier dans la vignette k, l, (  Fig. 4. ) : il fert, comme nous l ’avons dit, à 

entretenir le moule dans un même plan quand on l’incline: la c le f r,qu i a 

un mouvement de charnière dans la mortoife du grand montant en K ,  &  

qui eft traverfée par la vis V , du petit montant appuie fortement fur la pierre 

qui forme le delîus du moule, &  empêche quelle ne fe fépare de la pierre 
qui en fait le deflous.

La Fig. 16. repréfente les pièces des Fig. 14. &  15 , réunies comme 

elles doivent l’ê tre , &  on les a cottées des mêmes lettres pour qu’on puiflè 

les reconnoître plus aifément.

La Fig. 17. repréfente les Figures 1 2 , 1 3 , 1 4 , &  1 y , réunies ; o u , ce qui 

eft la même chofe, le moule /;/;, oo, dans fon chaflis de charpente ; de forte que 

s il étoit pofé dans la fo lle , il ne s’agiroit que de l ’incliner pour couler le 
métal.

La Fig. 18 , fait voir comment on ouvre le moule pour retirer la table de 
cuivre en relevant la pierre 00 de delîus. hh eft la pierre de deflous: P  Q ,  

font les barres qui forment le vuide du moule,

Fig. 1 p. Table de cuivre retirée du moule.

Ftg. 20. Tampon de filafle qu’on met fur le métal fondu, qui eft dans les 

creufets, pour l’écumer avant de couler, Si après qu’on a ôté les groftes crades 
avec le crochet C , Fig. 1 r.

C e  que nous venons de dire fer la façon de fondre les tables de cuivre 

jaune à V ille -D ieu , doit être feffifamment c la ir, fur-tout pour ceux qui 

auront lù le Mémoire de M. Gallon ; ainfi je ne m’étendrai pas davantage 
fur cet objet.

L e  Maître-Ouvrier eft payé à raifon de 20 fols 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.

Maniéré de battre le Cuivre jaune.

L orsqu’ une table de Laiton eft retirée du m oule, &  qu’elle eft refroidie, 

on la partage en plufieurs tablettes quarrées ou oblongues, feivant l’ufage 
C a l a m i n e . R
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auquel on les deftine. Les Ouvriers ont differens calibres qui en détermi

nent les dimenfions : on les recuit par une chauffe un peu v ive  ; puis quand 

elles font refroidies, on les bat fur une enclume p ofée, comme l ’indique la 

Figure 2 1 ,  fur un madrier allez m ince, foutenu par les deux pièces de bois 

e d. L ’élafticité du madrier fait que les bras de ceux qui manient le  marteau 

(Fig. 2 3 )  en font moins fatigués. La tête e 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 à cette opé

ration. Après qu’une tablette a été martelée fur toute fa furface, on la fait re

cuire ; mais on la chauffe un peu moins que la première fois. On la laiffe 

refroidir, on la bat de nouveau fur l'enclum e, &  on continue ainfi à battre &  

à  recuire alternativement jufqu'à ce que la tablette ait pris l ’étendue &  la 

forme q u elle  doit avoir. L e  marteau (Fig. 2 2 )  fert à dégauchir la piece : 

pour cela un Ouvrier la bat avec la pointe h , puis il la préfente fur l’en

clume à celui qui mene le marteau de la Figure 2 3 .

Comme il fe rencontre des Laitons qui font aigres &  peu duétiles’, on les 

rend plus traitables en y  mêlant de la mitraille de Flandre, qui adoucit les 

fontes des vieux Cuivres. L ’habileté des Fondeurs confifte à bien faire ce 

mélange , &  fur-tout à connoître le degré de chaleur qu’il faut donner à la 

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

couche mince eft refroidie, ils la battent à froid. Si elle rom pt, ils conti

nuent la fufion, ou ils y  ajoutent un peu de mitraille de Flandre : car fi l’on 

donnoit trop de chaleur, la partie métallique de la Calamine, qui eft du 

z in c, fe diftiperoit, &  i l  ne relierait plus qu’un métal a igre, qui fe romproit 

plutôt que de s’étendre.

De la maniéré de fondre le Cuivre rouge.

O n 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 à fondre que celui-ci, on employé d’autres moyens dont nous allons 
parler.

Le Cuivre rouge fe peut battre, &  à chaud, &  à froid. Il ne devient pas 

aigre &  caffant comme le Cuivre jaune ; ainfi il feroit très-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 pièces, que l ’on plie 

en differens fens fur une enclume ; ou b ien , quand les pièces font m inces, 

on les plie &  replie pour qu’elles foient d’un volume propre à  entrer dans les 

creufets. On peut encore les couper avec des cifailles.
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Il y  a en général deux maniérés de fondre le Cuivre rouge.

Les uns (  PI. X F ll  fig. x) le fondent dans des creufets, &  avec des fourneaux 

à vent élevés au-delTus du terrein, comme les forges ordinaires, au-delTous def- 

q u ellesily  a une cavité ou évent qui anime le feu fans le fecours des foufflets. 

O n y met des creufets moins grands que ceux qu'on employé pour le Cuivre 

jaune. On ne coule point le Cuivre rouge en table : comme il eft très-dudile, 

fur-tout quand il eft chaud, on l’étendlous le marteau pour le mettre en table ; 

ainfi quand le métal eft fondu, on le verlè 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 grofteur du poing.

L ’autre maniéré 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 

à une forge ordinaire A , figures 2 &  3 ,  un enfoncement qui forme 

comme un grand creufet, dans lequel on met à la fois la mitraille &  le char

bon ; on borde cette cavité avec des briques B ,  arrangées tout autour de la 

folTe, &  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 fon d , il tombe 

au fond du creufet fous le charbon, où on le puife avec des cuilliers, fig. 4 ,  

pour le verler, loit dans les moules de terre dont nous venons de parler, foie 
dans d’autres moules, lo r fq u ’ i l  e ft  q u e ftio n  d e  fa ire  des o u v ra g e s  q u i exigent 
des formes particulières. Quand on veut faire des tables de Cuivre rouge, on 

porte les culots qui ont été fondus dans les moules, &  pendant qu’ils font 

encore fort chauds, avec des tenailles, fig. y , 6 &  7 ,  fur des enclumes, pour 
les travailler,/g. 8.

De la fa çon  l e  battre & cl étendre la Rojette ou. Cjuvre rouge.

O n a coutume de battre le Laiton à bras, comme je l ’ai déjà dit. Je ne fçais 

pas quelle eft la raifon qui empêche qu’on ne le travaille fous les gros mar

teaux ou martinets, comme on le fait à Namur. On prétend que cette mi

traille refondue eft trop aigre. A  l’égard du Cuivre rouge, on fait chaufferies 

culots m oulés dans de petits pots ; & ,  avant qu’ils foient refroidis, on les 

porte lùr l ’enclume avec des pinces : car, comme je l ’ai déjà d it, le  Cuivre 

rouge fe peut battre à chaud &  à froid. Seulement il s’écrouit ; mais, pour lui 

rendre fa d ud ilité , il ne s’agit que de le recuire de tems entem s, comme on 

faitle Cuivre jaune : on le bat fous de gros marteaux que l’eau faitmouvoir. En 

conféquence, un O u vrie r ,^ . 8, conduit la piece/ur l’enclume &  fous le mar

teau; un autre O uvrier,fig. y ,  fait chauffer &  recuire à la forge A ,fig . 1 ,  le  

Cuivre forgé, &  il le porte fur l’enclume. On chauffe ainfi &  on bat à plufieurs 

reprifes jufqu a ce que les pièces ayent reçu l ’étendue &  la forme qui eft
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convenable pour l ’ufage auquel elles font deftinées. C ’eft le même arbre mû 

par l ’eau qui fait agir les foufflets C,fig. r.

Comme M. Gallon a très-exaélemenc décrit le  travail du Cuivre fous les 

martinets, je ne m’étendrai pas davantage fur cette manœuvre.

Il y  a à Ville-D ieu beaucoup de Chaudronniers qui font toutes fortes 

d’ouvrages de Chaudronnerie, tant en Cuivre rouge qu’en Cuivre jaune. L e  

Cuivre rouge, au forcir du gros marteau, fe vend à peu près 32 fols la livre ; 

le  Cuivre jaune, environ 3 f  de moins ; &  les ouvrages de Cuivre jaune tra

vaillés, 40 fols la livre. Les machines font établies fur la petite rivière de 

Sienne à une lieue de Ville-D ieu.

Du Potin.

Parmi les mitrailles qu’on porte à V ille-D ieu, il fe trouve ce qu’on nomme 

duFotin : on appelle ainfi un mélange de Cuivre jaune, de Cuivre rouge &  

d’autres métaux, qui les altèrent &  les aigriiTent. Comme ce métal ne peut 

pas être étendu fous le marteau, ni à chaud, ni à froid, on le fépare foigneu- 

fement de la bonne mitraille ; on le fond à part, &  on le coule dans des moules 

pour en faire des chandeliers, des m ouchettes,&  d’autres ouvrages de peu de 

conféquence, qu’on répare grofliérement à la lime. Comme la façon de faire 
les moules avec de la terre &  du fa b le  ap p a rtie n t à l ’A r t  du F o n d e u r , je ne 
m’étendrai point ici fur cet article, non plus que fur les beaux ouvrages de 

fonte très-artiftement réparés, qui fe font dans ce même endroit, où il fe 

trouve d’habiles Ouvriers pour les exécuter.

On convertit de la Rofette en Laiton aux environs de Limoges. La Rofette 

fe tire de Baigori &  de Saint-Bel ; Sc l ’on y employé de la Calamine qu’on 

trouve dans le  Limoufin; au terroir d’Ayen. Comme ôn y  fuit les mêmes pro

cédés qu’à Namur, où l’établilfement eft bien plus confidérable, je n’entrerai 

dans aucun détail fur cet objet.

On voit fur la Flanche XVII,  fig. 9  , la machine qui fait jouer les marteaux; 

fig. 10 , la partie de cette machine qui fait jouer les foufflets ;fig. n ,  un billot 

de bois fur lequel on bat de tems en tems les tablettes, pour les drelfer ;fig. 1 2 , 

les briques qu’on met en B fig. 2 &  3 , pour augmenter la grandeur du four- 

neau ; fig. 1 3  , le grand creufet A fig. 2 &  3; fig. 1 4 ,  des pots de terre de dif

férentes grandeurs, pour mouler le  cuivre rouge.

F  I N.

E X P L I C A T I O N
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E X P L I C A T I O N
De plufieurs Termes d Art qui fon t en ufage t ou à Ncimur , ou 

à Ville-Dieu.
A

-A .ii.co . Grenailles de cuivre qu’on tire des 
écumes &  des crades du cuivre fondu.

A rène. Canal pratiqué dans les Mines pour 
faciliter les épuifements.

A rgue : forte machine dont les Tireurs 
d’or fe fervent pour dégroffir un lingot de 
m étal, pour le faire enfuite paffer par de 
groffes nlieres.

A ttrape : Pince coudée.

B

F

F ourrure : 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

H avet : outil de fer terminé en forme de 
crochet.

J

B anne : c’efl: une voiture jaugée, qui con-, 
tient 18 queues de charbon.

Bourriquet : efpece de banc qui fort à 
foutenir les branches des tenailles.

B raisine : on appelle ainfi à Ville-Dieu 
un mélange d’argille &  de fiente de vache, 
dont on enduit les pierres des niouics.

B ures : puits pratiqués dans les M ines, 
pour l’extraàion de la calam ine, &  pour les 
épuifements, ôc encore pour donner de l’air 
aux travailleurs. O n nomme ceux-ci : Bures 
d'airage.

C aillou. V o yez Tioul.
C ave : les Mineurs nomment ainfi une 

Mine fubmergée.
C hasses : galleries fouterreines, que l’on 

pratique pour i’extratlion de la calamine.
C isailles : grands cifeaux à deux branches 

qui fervent pour couper les métaux.
C ure. On appelle ainfi à V ille-D ieu une 

opération qui confifte à couvrir l’intérieur 
des moules avec de la fiente de vache, qu’on 
étend avec un balai.

Jointèe. Une jointée eft ce qu’on peut 
tenir dans les deux mains rapprochées l’une 
de l’autre, de façon que les deux petits doigts 
fe touchent.

L

T.ajton : fynonyme de Cuivre jaune.
L issoir : outil de fer qui fort à polir les 

ouvrages de Chaudronnerie, aux endroits 
où il y  a des moulures.

P

Plattes. On appelle ainfi les planches de 
cuivre bien dreffées, &  mifes d’une égale 
épaifleur dans toute leur étendue.

Polichinel : elpece de palette recour
bée.

Pouppe : peloton de mitraille raflëmblée 
en forme de boule, pour la mettre dans les 
creufets. A N a m u r, une pouppe pefe envi
ron quatre livres.

R

R osette : fynonyme de Cuivre rouge.

E S

E gougeoires : crevafles par lefquelles 
l ’eau des Mines fe perd dans les terres.

E ta u  : on nomme ainfi dans les Tréfile- 
ries une pièce de bois fur laquelle on lime ou 
l’on martelle le bout du fil, pour le faire en
trer dans la filiere. C ’eft 1’tiib a u  des Epin- 
gliers.

Etnet ou Etnette : forte de pince. Il y 
en a de droites &  de coudées.

Spiure de H ouille : on appelle ainfi le 
poulfier du charbon de terre.

T

T alc. O n nomme ainfiàN am ur du fuif 
de M ofcovie , qui fert à grailler le fil avant 
de le faire pafler par la filiere.

T enailles : les tenailles doubles fervent 
à tranfporter les creufets.

T illa. Les Fondeurs nomment ainfi une 
S
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efpece de brique faite de terre à creufet.

T ioul : pièce de fer applati, &  emman
ché de. buis comme un cifeau de Menuifier. 
Cet outil fert à écunier le métal fondu.

T réfuerie , ou T irefilerie, ouT rifi- 
leriFj Machine pour tirer le laiton à la filiere.

T ijtie. C ’eft la fublimation qui fc fait du 
cuivre jaune quand on le fond, &  qui s’atta

che à l’intérieur des fourneaux. C ’eft en gran
de partie des fleurs de zinc.

ü
Usine : on appelle ainfi , dans l’exploita

tion des M ines, une machine qui fait jouer 
un certain nombre de marteaux pour battre 
le cuivre.

A D D I T I O N .
IM o u s avons dît 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 ; auflî c’eft avec le Z in c  que l ’on par
vient à donner au Cuivre rouge une couleur très-approchante de celle de 
l ’Or : ce métal compole eft connu fous le nom de Tombac. Nous ne nous 
étendrons point lur cet alliage ; il nous fuffira de renvoyer à un Mémoire 
de M. Geoffroy, qui eft imprimé dans le Volume de l ’Académie Royale des 
Sciences de l ’Année 1725.

F i n  d e  l a  C a l a m i n e .
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AD D 1 T 10  N au Travail du Cuivre; ou Description de la Manu
facture du Cuivre de M. R a f f a n e a u ,  établie près d’Ejfone.

Par M . D U H A M E L  D U  M O N C E A U .

L E  Traité que nous venons de donner étant prefque achevé d imprimer, 

j’ai appris qu’il y avoir près d Eflone une Manufacture ou 1 on travailloic 

le Cuivre pour le diipofer à faire tous les ouvrages dont les Chaudronniers 

ont befoin pour leur commerce. J’ai cru qu’avant de faire paroitre 1 Art que 

nousprélentons au P u blic, il convenoit de voir par moi-même les travaux 

de cette Manufacture, fituée dans un endroit qu on nomme le Moulm-Galand. 
M. R a f f a n e a u , Propriétaire de cette Manufacture , m’ayant fait voir avec 

toute la politefle poffible ce bel établilîement, j’y ai remarqué plufieurs in- 

duftries qui ne s’emploient ni à Namur ni a V ille-Dieu. Comme on a vu pré

cédemment la defcription de ces belles Manufactures, je m étendrai peu fur 

ce lle-ci, je ne parlerai feulement que des pratiques qui lui font particulières.

C ette  M anufature eft divifée en trois pièces; dans celle du milieu font 

les roues à aubes; &  aux deux côtés deux ufines, dans chacune defquelles 
font trois marteaux, deux fourneaux, dont l ’un elt pour fo n d r e ,  &  l’autre pour 

recuire ; des cifailles, & c.
O n ne travaille au Moulin-Galand que des Rofettes du Lyonnois, qui vien

nent des mines de Saint-Bel &  de Cheflr. C e métal eft d’une excellente qua
lité. On le fait fondre, comme à V ille-Dieu, dans un fourneau ( Planche X V III. 

fig. 1 ) pêle-mêle avec du charbon de bois. On en tire le métal fondu avec 

une cuillier, &  après avoir écumé les craftes, on le coule dans des moules 

de Cuivre (jig. 2 )  qu’on a enduits en dedans d’un peu de terre grafle paitrie 

avec de la bouze de Vache ; &  pour que la fonte foit plus régulière, on met 

dans le moule deux onces de plomb fur 120 à 130 livres de Cuivre : les Fon

deurs prétendent que cette petite quantité de plomb rend le bain plus uni &  

le métal plus doux. L e  plomb mêlé avec le Cuivre, à raifon de 8 ou 10 par 

c e n t, fait un métal fort aigre ; apparemment qu’il n’en eft pas de même quand 

l ’alliage eft de un fur 1000 : car je fçai que le Cuivre qu’ils travaillent eft fort 

doux.
Il eft rare qu’on ait à battre une alfez grande &  une afl'ez épaifl'e table de 

Cuivre pour y employer un gâteau entier ; c eft pourquoi on le coupe par 

tranches, comme on le voit Figure 4 , qu on recoupe encore par m orceaux, 

ainfi qu’il eft repréfenté par la Figure J.
Pour couper les gâteaux, on les fait rougir dans un grand feu de charbon 

de bois, animé par de grands foufflets : ce fourneau eft tout- à-fait femblable 
C a l a m i n e ,
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à celui de la Figure x , excepté qu’il n’y a point de creufet pour recevoir le 

métal fondu. O n met donc rougir un gâteau ; on le retourne plufieurs fois ; 

Sc quand il eft bien rouge &  bien chauffé jufqu’au centre, on le porte avec 

les tenailles ( Figure 6 ) fur l’enclume ( Figure 7  )  ; on fait jouer le gros mar

teau, qui, en quelques coups, applanit l’endroit qu’on veut couper, &  un 

Ouvrier pofe delfus une tranche femblable à celle de la Figure 8 : ce gros 

marteau, en frappant fur cette tranche, entame le gâteau qui eft bientôt 

coupé : on coupe en premier lieu la tranche 1 ( Figure 4 ) ; puis la tranche 2 ; 

enluitela tranche 3 , & c . A  mefure que ces tranches font coupées, un Ouvrier 

les reporte au feu ; &  comme elles font encore très-chaudes, elles font bien

tôt en état d’être recoupées par morceaux, 1 , 2 ,  3 , 4 ,  (fig. y ) . On reporte 

ces morceaux au feu; un Ouvrier en prend un qu’il porte fur l ’enclume ( fig. 7 )  ; 

il commence par rabattre les angles fous le gros marteau, puis faififfant le 

morceau avec deux petites pinces Fig. 9 , il l’applatit, en le tournant conti

nuellement fur l’enclume &  fous le gros marteau, dont le côté qui frappe eft 

arrondi. Si l’on fe propofoit de faire une table quarrée, on n’abattroit pas les 

angles ; mais après l’avoir réduite à peu près à fon épaiffeur, on la porterait fur 

l’enclume (fig. 10 ) , dont la table eft bien dreftee, ainfi que le marteau qui 

eft plat : on n’a point repréfenté ce marteau dans la Figure, parce qu’il aurait 
caché les cifailles qu’on veut faire remarquer. La table fe trouve planée affez 

régulièrement fous ce marteau ; mais pendant qu’elle eft encore chaude, on 

la met fur une forte plaque de fonte fixée fur le plancher, &  avec des mar

teaux à main on renfonce les boftes qui pourraient y être.

Soit que les tables foient rondes ou quarrées, il les faut rogner : cette 

opération fe fait à bras, parce qu’on ne rogne à la fois qu’une piece qui n’a 

pas ordinairement beaucoup d’épaifleur.

La cifaille eft précifément comme celle qui eft repréfentée dans la Fig. 1 1 . 

La branche A B ,  de cette cifaille, eft folidement aflujettie dans un gros billot 

de bois fcellé en terre ; la branche C D ,  eft mobile : un ou deux O uvriers, 

fuivant la grofteur des p ièces, préfentent chaque piece aux taillants de la 

cifaille: un, deux ou trois hommes, fuivant l’épaifleur du m étal, appuyent 

fur la branche D ,& fo n t  agir le taillant mobile. Quand les pièces font rognées, 

fuivant les traits qu’on y a précédemment tracés, on les porte au Magafin, fi 

elles doivent relier plattes; mais fi elles doivent être embouties ou creufées, 

comme celles pour les Cafleroles, les Chaudrons, & c . on prend la plus 

grande de toutes, fur laquelle on en met 6 , 7 , 8 ,  ou un plus grand nombre 

d’autres : la plus grande plaque fe nomme la Mcrc, les autres les Filles. O n les 

fait rougir; après quoi deux Ouvriers les portent fur l ’enclume, Fig. 7  : un 

de ces Ouvriers commence à relever les bords de la Mcrc avec un petit 

marteau à main, Fig. 12 ; le gras marteau achevé d’applatir les bords qui ont



été relevés, &  qui fervent à affiijettir toutes les Filles. On met rougir le paquet 

entier de ces pièces ; &  on le porte fur l ’enclume à emboutir (  Fig. 13 ou 

Fig. 1 4 ) ,  dont la table eft inclinée à l ’borifon. L ’Ouvrier étant affis, &  tenant 

le paquet avec deux pinces, fait frapper le marteau à emboutir, d’abord au 

milieu du paquet, enfuite vers les bords; &  en tournant continuellement 

ce paquet, il le creufe foit en rond, foit en ovale , félon qu’il le  juge à 

propos. Mais comme il faut incliner plus ou moins ce paquet, &  qu’il ne 

pourrait pas le gouverner avec ces deux pin ces, il s’aide d’un chaffis de 

fer A , qui eft a charnière dans le boulon B , 8c qui vers le bout C , eft attaché 

par une corde qui paflê dans une poulie D , 8c au bout de laquelle eft un 

etrier E ,  que 1 Ouvrier paftê dans un de fes pieds, comme on le voit dans 

la ligure 13. Il eft évident que quand cet Ouvrier appuyé fur l ’étrier, il éleve 

le chaftis A\ 8c comme la pile d Ouvrage eft couchée fur le chaffis, il peut 

1 incliner plus ou moins fur l ’enclume. Comme il y a des pièces plus ou moins 

grandes à emboutir, l ’Ouvrier fubftitue les chaffis G ou F  au chaffis A ,  lorfque 

les pièces font plus petites. On eft étonné de voir avec quelle promptitude 

7  ou 8 pièces font embouties à la fois par ce gros marteau, qui leur donne la 

forme d une calotte. Pour dégager ces .pièces des plis faits à la Merc pour les 
retenir, on coupe les bcr<h de ce paquet; mais comme il fauc trancher une 

grande épaiffieur de Cuivre, il ne feroit pas poffible de faire agir la cifaille à 

bras, telle que celle que nous avons décrite en parlant de la façon de rogner 

les tables fimples du Mémoire de M. Gallon. Pour faire mouvoir cette ci- 

faille , on employé à Namur un grand levier, auquel font appliqués 5 ou 6 

hommes : ici il n’en faut aucun pour faire agir la cifaille ; c ’eft l ’eau qui 

opéré cette force. On ajufte au même arbre qui fait jouer les marteaux trois 

cames ou levées E , Figure 1 1 ,  qui en appuyant fur la branche mobile de la 

cifaille D ,  fuppléent à la force de plufieurs hommes pour la faire baifler, 

&  fermer les lames qui coupent le Cuivre. Ces cames font auffi baiffier la piece 

de bois F ,  qui roule fur le tourillon G , 8c élever le bout H ; quand la came 

a échappé la branche D de la cifaille, le poids de la partie H  de la piece F  H ,  

releve la branche D , &  ouvre la cifaille ; de forte qu un lèul homme peut 

rogner une pile de cafteroles ou de chaudrons, comme on le voit dans la 
vignette.

Quand une pile eft rognée, on tire &  on fépare toutes les pièces qui la 

formoient ; Sc afin que le fond des chaudrons ou caffierolles foit moins arrondi, 

8c prennent la figure qu’on veut leur donner, on les bat les uns après les 

autres avec le marteau de la figure iy  , fur une enclume platte, ou fur une 
creufée en goutiere (Fig. 1 6) .

Pour tous les Ouvrages qu’on fait fous les gros marteaux, il faut que ces 

marteaux irappent plus ou moins fort 8c plus ou moins vite ; pour y parvenir
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un Ouvrier éleve ou abailfe le levier ( Fig. 17  ) ,  qui répond à la vanne, &  qui 

donne plus ou moins d’eau fur la roue, ce qui précipite ou ralentit le mou

vement des marteaux.

On a foin de ramalfer dans l’Attelier tous les fragmens de Cuivre ; mais 

comme il n’ell pas polfible qu’il n’en relie dans les ordures, &  furtout dans 

les craffcs de la Fonderie , pour ne rien perdre de ce m étal, on pulvérife 

Sc on lave les crallès. Pour cette opération, on ménage un petit courant d’eau 

A , (  Fig. i S ) ,  dans lequel on jette peu à peu les cralfes, qui font pilées dans 

leur palfage par un marteau B ,  qui agit lentement. Comme ce courant d’eau 

ne coule pas rapidement, les cralfes légères font emportées par l ’eau, 8c le 

métal relie dans un enfoncement deftiné à les recevoir: la manivelle D ,  que 

l ’arbre C  fait tourner, fait mouvoir des foufflets par des renvois que nous ne 

décrirons point i c i , parce qu’ils diffèrent peu de ceux que l’on voit dans les 

autres Ulines.

Outre deux Atteliers pareils à celui que nous venons de décrire, 8c dans 

lefquels on travaille jour 8c nuit, il  y a encore dans la Manufaélure de M. 

Raffaneau une F orge, 8c un Taillandier entretenu pour faire les étriers, les 

brides, les cames, & c. &  pour réparer les outils. On y voit aulîi des Magalins 
OÙ l ’on dépofe les matières , Oc les Ouvrages qui ont été travaillés.

FI N.

E X P L I C A T I O N



E X P L 1C AT 10 N des Figures des Planches 1 à XV, relatives 
au Mémoire de M. G A L L O N ,  fu r  la converfion du Cuivre 

rouge ou Rofette , en Cuivre jaune ou Laiton.

O M M E  toutes ces Figures ont été déjà exaétement expliquées dans le 
Mémoire de M. G A L L O N ,  je n’en donnerai ici qu’une Explication très-
abrégée.

Nota. On a rcuni deux Planches fur une même feuille, mais on a eu foin de conferver exaflemenc
les cottes de l’Auteur.

P l a n c h e 1. Carte du territoire où eft établi la Manufacture décrite
par M. Gallon.

P L A N C H E  II . Figure i .  Pile de bois Sc de Calamine où ce minéral 
doit être rôti. A B C ,  élévation ; F  G , plan de cette pile.

Figures 2 ,3  &  4. Maniéré de pulvérifor la Calamine avec des meules tour
nantes I L , mues par un cheval : P , endroit où l’on met le minéral : O , 
Ouvrier qui poulTe le minéral fous les meules.

Figures j  , 6 &  7. Efpece de Bluteau pour tamifer la Calamine après qu’elle 
a été pulvérifée.

P L A N C H E S  J I I  &  IV . Attelier où l’on fond la Rofette avec la Cala
m ine, &  dans lequel on jette en moule le Laiton pour en faire des tables.

La Figure 1 de la Planche I V  fait voir le plan du tout: A B C ,  le Fourneau 
enfoncé en terre &  qui contient !»■ ■ ■ »•* • (Z H r>n<drr>ir<; où l’on écume
les creufets : I K L ,  moules ue pierre dans lefquelson coule la Calamine : N ,  
roue dont l ’axe eft un treuil qui fert à lever la pierre fupérieure du moule.

ToutesreTcholësTbht repréfentées en élévation &  en perfpeétive fur la 
Planche III; on y  voit aufïï les Ouvriers en aétion : les mêmes lettres indi
quent les mêmes objets.

La Figure 2 de la Planche IV , eft la coupe verticale du même Attelier • on 
y  voit la coupe du fourneau C , du trou G , d’un des moules L , du moulinet O , 
de la roue &  du treuil N , &  de la cifaille P ,  & c.

P L A N C H E S  V  &  VI .  On a repréfenté fur ces deux Planches ce qui 
concerne le fourneau de fufion, defliné plus en grand &  avec des détails. A ,  
les creufets: B , C , D , E , F , G , H , 0 , M ,  &c .  tenailles, fourgons, cro
chets, dont il eft parlé dans le Mémoire : P , Q ,  R,  efpece de tour pour 
faire les creufots : V, X,  Y, vaiiïèaux pour tranfporter les matières : Z ,  brouette.

Les Figures de la Planche V I , font voir dans le plus grand détail la difpo- 
lition &  la conftruétion des fourneaux où l’on fond le Cuivre &  la Calamine.

P L A N C H E S  V i l  &  VIII .  Sur la Planche V I I  on voit, fig. 1 ,  des pro
fils préfentés fous différents points de vûe, du moule où l ’on coule le Laiton.

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

O11 voit Figure 2 , des Ouvriers en aétion, qui dreffent &  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 fort 
à couper les tables de Laiton.

La Planche V I I I ,  repréfonte le  plan de l ’Attelier où l’on bat le Laiton fous 
les gros marteaux ou martinets.

C  A L A  m i  a  E. V
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P L  A N C H  E S  I X  &  X. On voit fur la Planche 1X  une coupe de l ’Attelier 
où l'on bat le Cuivre.

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

Les Figures 2 , 3 ^ 4 ,  repréfentent des parties détachées de cette même 
Ufine, qui font repréfentées en perlpeétive; 8c les Ouvriers en travail, fur la 
Figure y de la même Planche.

P L A N G U E S  X I  &  XI I .  La Planche XI , f i g.  1 ,  fait voir comment on 
tourne les chaudrons après qu’ils ont été emboutis.

L ’Ouvrier, yùp 2 , coupe le Cuivre par lames étroites pour le dilpofer à 
être palfé à la filiere.

Sur la Planche X I I ,  on voit une coupe &  un profil de la tréfilerie : cet 
Attelier eft formé de deux étages. Tout ce qui eft compris dans cette Planche 
eft rcpréfenté d’une façon plus fenfibie fur les planches fuivantes.

P L A N C H E  X I I I .  La fig. 1 repréfente la partie de cette Ufine qui 
occupe le rez-de-chauflee ; 8c la fig. 2 , ce qui eft établi dans le premier étage.

P L A N C H E S  X I V  &  X V .  Ces Planches repréfentent des parties 
détachées de la tréfilerie, dcfïinées plus en grand , 8c qui font abfolument 
néceflàires pour l ’intelligence des figures qui font furies Planches précédentes. 
La fig. 2,  Planche X I V , &  la fig. y Planche X V ,  font fur-tout très-propres à 
faire comprendre la relation qu’il y a entre les parties de la tréfilerie qui 
font établies au rez-de-chauftee , 8c celles du premier étage.

E X  F LlCurtTTio rv  a* S r ï6 n ,„  a,,. Planches XVI & X V II , 

qui ont rapport au travail de la Fabrique de Cuivre 
h VI LLE- DI EU , en Normandie.

P l a n c h e  X V I ,  Figure i .  Cheminée où l ’on fait rougir la mitraille; 
l ’on voit à côté la dilpofition du foufflet qui répond au fourneau de fufion, 
dont A  eft la bouche.

Figure 2. Ouvrier qui rompt fur une enclume de la mitraille de Cuivre rouge, 
qui a été rougie au feu afin de la rendre plus facile à rompre.

Figure 3. Ouvrier qui verfe le métal fondu dans ün moule.
Figure 4. Ouvrier qui entretient le moule incliné convenablement pour 

recevoir le métal.
La Figure y fait voir comment l’Ouvrier agit fur le treuil pour foulever 

la pierre qui recouvre le delfus du moule.
Figure 6. Conftruétion du fourneau bâti 8c enfoncé en terre.
Figure 7 . Couvercle du même fourneau.
Figures 8 , 7  &  10. Coupes du même fourneau.
O n voit dans la Figure 1 1 les différens outils dont fe fervent les Fondeurs.
Figure 12. Pierre qui forme le delfous du moule.
Figure 13. Pierre qui en forme le delfus.
Figures X4 &  iy .  Pièces de Charpente quifervent à alfujettir les pierres qui 

forment le moule : ces pièces fe voyent réunies dans la Figure 1 6; 8c l ’on 
v o it, Fig. 1 7 ,  les pierres du moule dans cet alfemblage de charpente.

Figure x8. Pierre du delfus du m oule, relevée fur le chan pour pouvoir 
retirer la table de Cuivre Fig. ip  qui vient d’être fondue, 8c après q u elle  eft 
refroidie.
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