FABRICATION DE ‘LA FONTE.

dans lequel le fer est réduit en fonte, et qui permet I'exploita-
tion des minerais méme (rés-pauvres.

FABRICATION DE LA FONTE.

Le traitement des minerais de fer dans les hauts fourneaunx
exige un fondage complet : le fer réduit s'unit avec une petite
quantité de carbone, et produit de la fonte qui est fusible ; les
différentes substances qui forment la gangue doivent elles-mé-
mes entrer en fusion & l'aide de fondants convenables ; elles for-
ment ainsi le laitier.

Lorsque la gangue d’'un minerai est argileuse, on y ajoute
pour la faire entrer en fusion une certaine quantité de carho-
nate de chaux que les ouvriers appellent castine, et qui forme
avec la silice un silicate d’alumine et de chaux fusible 4 la tem-
pérature élevée du haut fourneau.

Sila gangue est calcaire, on mélange le minerai avec une ma-
tidre siliceuse que l'on nomme erbue. Mais le plus souvent on
mélange en proportion convenable le minerai calcaire avec un
minerai siliceux.

Le revétement intéricur d'un haut fourneau est construit en

briques réfractaires et en pierres siliceuses pouvant supporter
une température trés-élevée sans entrer en fusion.

Leur forme est celle de deux troncs de cone opposés base &
base, réunis au moyen d’une courbiire douce, pour éviter dans
Tintérieur du fourneau les angles rentrants qui nuirdient & la
marche de la flamme ou & celle des minerais ; souvent aussi les
deux coOnes sont opposés base a base, sans courbure douce au
raccordement (fig. 121).

Le tirage d'un fourneau ordinaire serait tout & fait insuffisant

pour produire dans le haut fourneau Ia température qui doit
déterminer la fusion du laitier et de la fonte; on y fait arriver
le vent d’'une, deux ou lrois tuyéres a la fois, qni sont alimen-
tées par une machine soufflante mue par une roue hydrauli-
que ou une machine & vapeur.

Un haut fournean se compose de différentes parties qui ont
chacune un nom particulier.

On appelle gueulard 'ouverture supérieure du haut fourneau
AB, qui est circulaire ; c’est par le gueulard que se charge le
fourneau, et que l'on introduit des couches alternatives de mi-
nerai, de combustible et de fondant,

Dans la partie BC, que l'on nomme cuve, l'oxyde de fer est ré-
duit par Loxyde de carbone; aussi a-t-on donné & la cuve la
forme d'un fronc de cone dont la hase est en bas, parce
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quelle resserre les gaz de la colonne gazeuse ascendanie,
les force a un contact plus intime et plus prolongé avec le
minerai, et favorise ainsi l'action réductive de I'oxyde de car-
bone sur 'oxyde de fer.

CD représente le ventre du fourneau.

L’espace DE est appelé I'étalage ou les étalages. Gest dans cette
partie que commencent la carburation du fer etla réduction par
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le charbon; le contact du gaz avec. les maticres solides de la
colonne descendante n’étant plus aussi nécessaire que dans la
cuve, on comprend la forme évasée de 1'étalage.

C’est dans la partie EF, qui est presque cylindrique et que I'on
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nomme ouvrage, que la température est le plus élevée, et que
la fonte et le laitier entrent dans le creuset G.

Le recouvrement du creuset est sontenu par deux pitees de
fonte qui portent les noms de tympe et de facret.

La paroi antérieure du creuset est formée par une forte
pierre M, qui porte le nom de dame. :

Au-dessus de la dame est une ouverture par laquelle s’écoule
constamment le laitier sur un plan incliné MN. ;

A cot6 de la dame se trouve un canal qui va du fourneau au
sol de T'atelier, et quisert & condnire la fonte lorsqu’on fait la
coulée. Pendant la réduction, le trou de coulée est fermé parun
tampon d’argile mélangée de poussier de charbon.

La fonte vient s'écouler dans des moules de sable, et forme
une masse qui porte le nom de gueuse; dés que la gueuse est
coulée, I'guvrier a soin de la recouvrir de sable pour rendre le
refroidissement plus lent. =

La tuyére est Uouverture par lagquelle l'air pénéire dans le
fourneau ; elle se trouve au-dessus du creuset.

La tuyére n'est pas ordinairement dans la direction de la dame

MN, elle se trouve dans la direction perpendiculairgs Dans les
hauts fourneaux qui ont treis tuytres, la troisitme. est ‘placée
dans Ja paroi du creuset gui est opposée a la dame (rustine).

On donne le nom de buse & Pextrémité du conduit dair. .

Comme la buse doit supporter une température trés-€levée, on
Tentoure souvent d’une double enveloppe de fonte ou de, cuivre
dans laquelle circule constamment un courant d’ean froide : on
peut alors lexposer 4 la température du rouge blanc sans qu'elle
entre en fusion.

On ne eoule la fonte que toutes les douze ou vingt-quatre heu-
res; cet intervalle de temps varie ayec la hauteur du fourneau
et les dimensions du creuset.

L'enveloppe extérieure d’un haut fournean appelée muraille-
ment, est traversée par des canaux destinés au dégagement de
I'humidité, ce qui évite les fendillements dans la construction.

Le fourneau se charge par le haut; on établit un plan incliné
qui sert 4 monter le minerai et le combustible sur la plate-

forme. Sonvent aussi on adosse le fourneau & une hauteur, en

ayant le soin de lisoler du ferrain pour éviter les infiltrations
d’eau,
On pratique en général 4 la partie inférieure du haut four-
nean des canaux deslinés i réunivet a faire écouler les eaux.
La chemise du fourneau est construite en pierres ou en briques
trds-réfractaires. Elle est séparée du muraillement extérieur
par une couche de sable ou'de scories qui empéche les peries
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de chaleur, et permet aux parois de se dilater sans se fendre,
parce qu'alors le sable se déplace.

Gette disposition donne aussi la facilité de réparer Tintérieur
du fourneau sans toncher au muraillement,

La hauteur des fomrneaux varie avec la nature des combus-
tibles que L'on emploie. Elle est de 6 & 18 métres pour les four-
neaux au charbon de bois, et peut aller jusqu'a 20 metres et
souvent plus, pour les fourneaux qui sont alimentés par le
coke.

Les combustibles généralement employés dans les hauts
ourneaux sont le charbon de bois, le coke et le hois. On donne
la préférence au coke dans toutes les localités o la houille peut
&tre obtenue & un prix peu élevé,

On a remplacé dans certains hauts fourneaux l'air froid, par
de lair chauffs de 130 a 300°. Cette substitution a été d'une
grande importance dans la fabrication du fer. L’emploi de Iair
chaud permet d’atteindre une température beaucoup plus élevée
que celle qu'il serait possible de produire avec de lair froid, et
cette circonstance modifie de la maniére la plus heurcuse la
marche du haut fourneau. On congoit en effet qu'une différence
notable dans l'intensité de la chaleur puisse déterminer une fu-
sion ow une réduction plus facile des silicates, et augmenter le
rendement. Toutefois I'emploi de T'air chaud a produit dans
certaines usines des difficultés imprévues et donne naissance a
des fontes qui sont en général plus siliceuses que celles qui
sont fabriquées  T'air froid.

Lavantage que l'on peut retirer de I'emploi de I'air chaud
dans les hauts fourneaux, est dit surtout & Ja quantilé de cha-
leur que l'air apporte avec lui. L'air peut étre chanffé dans des
foyers particuliers, ou bien par la chaleur perdue des hauts
fourneaux.

Lorsque le fourneau est construit, on proctde & la mise en
feu.

Pour le dessécher, on met d’abord du feu dans la chambre qui
précede la dame. Il s’6tablit alors par le gueulard un tirage qui
enléve une partie del’humidité; on attend quelques jours avant
de mettre du charbon dans le creuset; lorsqu’on pense que
toute 'humidité s’est dégagée, on iniroduit du charbon dans
le creuset, on I'allume, on emplit peu & peu l'ouvrage, et on
ch_arge‘entiérement le fourneau de charbon, sans ajouter de
minerai.

La dessiccation du fourneau peut durer douze & quinze jours.

Quand le fourneau est en plein feu, on ajoute i chaque charge
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une pelite quantité de minerai que 'on augmente successive-
ment. : _

Lorsque le métal parait dans I'ouvrage, on donne le vent d’a-
bord avec lenteur; le courant d’air ne doit prendre toute sa
vitesse qu’au bout de deux ou trois jours.

La fonte obtenue dans les premiéres coulées est toujoursde la
fonle blanche, parce que la température n'est pas encore assez
élevée; ce n’est que lorsque le fourneau prend une allure régu-
liere, qu'il se forme de la fonte grise, si toutefois la nature des
minerais le permet.

AFFINAGE DE LA FONTE.

La fonte est affinée dans des usines qui portent le nom de
orges.

f Ee but de V'affinage est de décarburer la fonte et de transfor-
mer le silicium qu’elle contient en acide silicique, qui forme en-
suite avec Ioxyde de fer du silicate de fer.

On affine la fonte par deux procédss différents :

{° L’affinage au charben de bois qui s'opére dans de petils
foyers, ou feux daffinerie : on le nomme souvent procédé com-
tois ;

20 La mélhode anglaise qui g'exécute dans des fours & puddler
chauffés 4 la houille. ;

Nous décrirons d’abord le premier procédé.

Avant de soumettre la fonte a I'affinage , on commence dans
quelques usines par la faire fondre, on la counle dans c}qs rigoles
plates, et on la brise en morceaux. Cette opération préliminaire
porte le nom de mazéage. ; :

Un foyer ou feu d’affinerie comtois est une cavité prismatique
A base rectangulaire horizontale, limitée par quatre parois ver-
ticales formées de plaques de fonte; on y brile du charbon de
bois, et la température est assez élevée pour quon puisse dé-
carburer la fonte, souder toutes les parties du métal purifié, le
forger et I'étirer en barres.

L’air qui doit déterminer la combustion du charbon est
introduit dans le foyer au moyen d’une ou de deux tuyéres
qui traversent une des parois verticales du creuset appelée
varme. 3

Lorsque le foyer est rempli de charbon incandescent, on fait
avancer la fonte sur des rouleaux au-dessus du foyer; elleentre
en fusion et tombe au fond du creuset. La fonte est ordi-

nairement mélangée & une certaine quantité de scories et

d’oxyde de fer.
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On peut diviser I'affinage en deux périodes. Dans la premiére,
la fonte se trouve en présence de l'oxyde de fer qui la décarbure
par son oxygéne en se réduisant lui-méme (M. Chevreul). Tous
les efforts de 'ouvrier tendent done & multiplier les contacls de
la fonte et de 'oxyde de fer.

Dans la seconde période, la fonte est soulevée avee un rin-
gard, afin de la désorner, cest-2-dire de la séparer des sornes ou
scories qui sont adhérentes au fond ou aux angles du foyer, La
fonte désornée est présentée au vent de la tuytre, qui oxyde le
silicium et forme du silicate de fer. Lorsqu’elle est en partie af-
finée , elle retombe au fond du feu ou la décarburation 'a-
chéve. Alors ouvrier avale la loupe, c'est-3-dire qu’il réunit
foutes les parties de fer affiné, pour en former une loupe qu'il

porte ensuite sous le martean (fig. 110); c’est ce que I'on ap-
pelle eingler la loupe.

La loupe est partagée en deux lopins, qui sont réchauffés
au rouge soudant et étirés ensuite sous le marteau en deux
chauffes, *

L’étirage au marlinet ne se fait que pour le petit fer.

Affinage & la heuille par le procédé anglais. — L'em-
ploi du coke dans les hauts fourneaux a dd faire penser & tirer
parti de ce combustible ou de la houille, dans Paffinage de la
fonte. Mais cette opération ne pouvait se faire dans les foyers
ordinaires d’affinage, parce quele métal en contact avecle coke
se sulfure rapidement et devient cassant.

On a remplacé alors les feux d’affinage par des fours dans

lesquels la fonte est chauffée par la flamme seule du com-
bustible.

Dans ce procédé, affinage comprend trois opérations. La pre-
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mitre se fait dans les fineries, qui ressemblelnt beaucouP aux
foyers d’affinage ; la seconde, dans un four 4 réverbére qui porte
le nom de four ¢ puddier; 1a troisi®me, dans un autre fourd ré-
verbére que I'on nomme four a réchauffer.

Les fineries (fig. 111) se composent d’'un crenset revétu

intérieurement de plaques de fonte recouvertes d’argile, ¢l
portant un trou par lequel on fait couler les scories et la
fonte.

Le creuset est surmonté d'une cheminée. Deux tuyeres
placées presque en face I'une de lautre aménent le ventd la
surface du bain, ‘

On introduit du coke dans le creuset sur lequel on pose 1000
4 1200 kilogrammes de fonte, et on éléve assez la température
pout que la fonte devienne trés-liquide.

Au bout d’une heure et demie environ, on la coule dans un
bassin large et peu profond, et on ld refroidit avec de 1'eau pour
qu'elle devienne cassante. On obtient aussi le fine metal.

Dans cette premiére opération, la fonte s'est débarrassée en
grande partie de son soufre et de son phosphore, et meéme
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d’une partie du charbon, du manganése et du silicium qu’elle
contenait.

Pour décarburer complétement la fonte, on la chauffe ensuite
dans le four a puddler en la brassant continuellement avec des
scories riches en fer et des battitures; cette opération a pour
but de faire réagir l'oxyde de fer sur la fonte afin de briler
comaplétement le carbone qu’elle contient. :

La sole du four & puddler (fig. 112) est légérement incli-
née : elle est faite en brigues trés-réfractaires; on la recouvre
ordinairement de scories broyées ou de sable.

A mesure que lopération avance, on voit la fonte prendre
une consistance de plus en plus péteuse; on dit dans ce cas

quelle prend nature; elle dégage de loxyde de carbone ;
lorsque la décarburation est opérée, on porte la température
au blanc soudant : on forme avec le fer une balle ou loupe que
P'on porte d'abord sous le marteau & cingler et ensuite sous
les cylindres dégrossisseurs (fig. 113).

Les cylindressont cannelés et présentent des rainures dont la
seclion diminue successivement. On introduit le fer cing ou six
fois entre les cannelures, en suivant leur ordre de décroissement

15
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a, b, ¢; on réduit ainsi le fer en barres ordinairement méplates.
La pression exercée par les cylindres est si énergique, que les
scories jaillissent avec force, et que le fer se laisse comprimer
en quelque sorte comme une éponge:
Pour terminer l'affinage du fer, on le
7/, coupe lorsqu’il est encore rouge ; on en
: forme des paquets que 'on porte au hlane
soudant dans'le four a réchauffer, et que
Yon soumet de nouveau a 1'action’ des
- cylindres, dont les cannelurcs vont en
diminuant progressivement, et varient
de forme suivant celle des échantillons
que l'on veut obtenir. Cette opération
porte le nom de corroyage ; on fait sou-
vent subir au fer puddlé un second et
méme quelquefois un troisiéme cor-
Toyage.

FONTES.

Le fer, en se combinant dans les hauts
fourneaux avec une certaine quantité de
carbone, devient plus fusible, et prend le
nom de fonte.

La fonte n’est pas formée seulement de
fer et de carbone; elle contient quelques
corps élrangers, tels que le silicium, le
manganeése, le phosphore, qui exercent
souvent une grande influence sur ses pro-
priéfés. _

Les fontes sont divisées en trois espéces
principales, savoir : la fonfe notre, 1a fonte
grise et la fonte blanche.

On peut ajouter a ces frois espéces la
fonte truitée, qui est un mélange de fonte
blanche et de fonte grise.

On distingue aussi une espéce particu-

Pig. 113, lidre de fonte qui provient du traitement
des minerais manganésiféres, et que L'on
nemme fonte blanche manganésifére.

Avant d’indiquer les propriétés de ces différentes fontes, nous
ferons connaitre leur composition.

FONTES.

Carbone
Silicium

FONTES GRISES
obtenues
PAR LE CHARBON DE BOIS.
N_,___h“\

CHAMPAGNE. { NIVERNAIS .

FONTE GRISE
DU BERRY
obtenue

par un mélange
DE COKE
el de
CHARRON DE BOIS,

2400 2,254
1,060 1,030

Phosphore 0,869 1,043
Manganete. . .ove. onniunss trace. trace.

95.971 935,673

2,139
1,920
0,188
trace.
93,573

100,000 100,000

100,000

Fontes grises au coke.

Garhonel. Jovilivaio:
Silicium.. .
Phosphore...

e

2,550 1,666 9
1,200 3,000 1
0,440 0,492 0

PAYS DE GALLES, EERTLE
: COMTE.

CREUZOT.

800 | 9,08t
160 3,490
,351 0,604

Manganése race., trace. trace. trace, y | trace.

95,810 95,842 | 05,680 93,885

100,000 100.000 100,000 100

,000 100,000

Fontes au charbon de bois, par M. Bertlier.

Fer et manganése. Carbone.
2,95
3,50
3,05
3,60
4,20
3,60
3,50

Silicinm.
0,28
0,30
0,07
0,40
0,50
0,50
043

Fontes blanches obtenues par le charbon de bois.

C.a'r“b‘one' ............ . 2,324 2,636 2,690
Silieinm. ... 00 .0 e 0,850 0.260 0,230
Phosphare, .....eau. i 0,703 0,280 0,162

Manga

nése trace. 2,137 2,590
96,133 04,687 04,328

2,441
0,230
0,185
2,490

95,657

100,000 100,000 100,000

100,000
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Certaines variétés de fonte contiennent plus de carbone que
celles quindiquent les tableaux précédents; la proportion du
carbone peut quelquefois s'élever dans les fontes jusqua 4 et
pour 100; cette composition s’approche de celle d’un carbure &
proportions définies représenté par la formule Fe'C.

Fonte noire. — Cette fonte peut prendre l'empreinte du
marteau; elle se casse facilement; sa fexture présente de gros
grains au milieu desquels on apercoit trés-distinctement du
graphite; la présence de ce corps lui donne sa couleur caraclé-
ristique. La fonte a done la propriété de dissoudre du charhon
sous U'influencedelachaleur,et dele laisser déposersous la forme
de graphite quand elle se refroidit lentement. La fonte noire
est plus fusible que les autres fontes; Jorsqu'on la traite parles
acides, elle dégage de I'hydrogéne mélé dun hydrogéne car-
boné doué d'une odeur fétide, et laisse un abondant résidu de
graphite.

Cette fonte se produit dans les hauls fourneaux lorsqu’on a
employé un exces de charbon relativement au minerai; elle est
trés-recherchée pour les moulages en seconde fusion.

Fonte grise. — La fonte grise provient en général de mine-
rais de honne qualité, lorsque le haut fourneau fonctionne ré-
guli¢rement; sa couleur est d'un gris foncé, et quelquefois
d’un gris clair. Sa cassure est grenue; elle est toujours po-
reuse; elle ne prend jamais un beau poli. Sa densité varig
entre 6,79 et 7,05. Elle se laisse limer, couper au ciseau et forer
facilement. Traitée par les acides, elle laisse un résidu de gra-
phite, qui est moins considérable que’ pour la fonte noire.
La fonte grise contient toujours une quanlité notable de
silicium.

Cette fonte exposée & l'air s'oxyde avec plus de rapidité
que la fonte blanche, parce qu’elle est plus poreuse que celte
derniére.

Lorsque, aprés avoir fondu la fonte grise, on la refroidit subi-
tement en la jetant dans de l'ean froide, on lui fait éprouver
une sorte de trempe, et on la transforme en fonte blanche. Cette
modification se produit toujours partiellement lorsqu'une fonte
grise est refroidie trop brusquement; la fonte devient alors
beaucoup plus dure et plus cassante; on peut, du reste, I'a-
doucir en la faisant fondre de nouveau et refroidir lente-
ment. Toutes les fontes blanches ne s’adoucissent pas par le re-
cuit; celles qui contiennent du manganése restent toujours
blanches.
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Certaines fontes grises au bois, coulées dans des manchons de
fer épais, éprouvent une sorte de liquation ; la partie qui s'est
refroidie en premier lieu ne contient environ que i ou 1,5 pour
100 de charbon; elle est trés-dure et présente la plupart des
propriélés de l'acier ; tandis que les parties centrales sont ri-
ches en carbone et beaucoup moins dures. On profite souvent
de cette propriéié pour durcir a la surface les cylindres de fonte
qui servent a Ia confection des laminoirs.

Le phosphore contenu dans les fontes grises diminue leur té-
nacité, mais augmente leur fluidité, et les rend propres au
moulage des objets d'art.

La fonte grise sert, soit pour le moulage en premitre-fusion,
soit pour l'affinage. ;

Fonte blanche. — Nous avons dit que I'on peut obtenir une
fonte blanche en refroidissant subitement la fonte grise; mais
les fontes blanches ordinaires se produisent dans le haut four-
neau, soit en réduisant les minerais manganésiféres, soit en
employant un excés de minerai par rapport au charbon.

Un refroidissement dans le fournean ou le {railement d'un
minerai sulfureux donnent en général de la fonte blanche.

La fonte blanche a un éclat métallique; elle est quelquefois
d’un blanc d’argent ; lorsqu’elle est manganésifére, elle aristal-
lise souvent en pyramides quadrangulaires volumineuses. Sa
densité varie entre 7,44 et 7,84.

La fonte blanche est trés-dure; elle ne peut étre entamée par
la lime et casse sous le marteau sans en recevoir I'empreinte.
Elle résiste 4 1’écrasement mieux que la fonte grise. Elle est
plus fusible que la fonte grise, mais reste toujours & T'élat de
fusion piteuse, tandis que la fonte grise acquiert une grande
fluidité.

Le carbone parait s’y trouver dans un autre étal que dans la
fonte grise; en effet, lorsqu’on fraite la fonte blanche par un
acide, elle ne laisse pas de résidu de graphite.

Les fontes blanches sont d’autant plus dures qu’elles contien-
nent plus de charbon. On les emploie quelquefois au moulage,
mais elles sont presque toujours affinées. Les fontes mangané-
siferes servent en général & la fabrication des aciers de forges
ou des fers aciéreux.

ACIERS.

On donne le nom d’asier & un carbure de fer contenant des
traces de silicium et de phosphore, et dans lequel la proportion
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de carbone ne dépasse jamais un centiéme. L’acier contient plus
de charbon que le fer du commerce et moins que la fonte,
Voici la composition de quelques aciers :

Anglais, Isére. Frangais, Francais,

{re qualité. {re qualité. 2¢ qualite.
CArhONE woal e vt s ) 0,65 0,65 0,04
SilieilN. soea e sannnose = ' 0,03 0,00 0,04 0,08
Phosphore...oocvveens i 0,08 0.07 0,11
99,27 99,24 93,87
100,00 100,00 100,00 100,00

(Gax-Lussac.)

I’acier peut contenir en outre de petites quantités d'azote,
d’arsenic, de soufre, d’aluminium, de chlore, de manganése, de
cuivre, d’anlimoine, de tungsténe, de vanadium, de titane,etc.;
mais ces différents corps sont considérés comme élrangers ala
constitution véritable de I'acier. Les minerais de fer manganési-
fores sont éminemment propres & la fabrication de lacier.

L acier est plus dur que le fer;il peut prendre un beau poli;
sa texture présente des grains trés-fins, égaux et serrés. 1l est
sonore et rend des sons agréables.

I’acier que Ion porte & une température rouge, et que L'on
refroilit subitement, éprouve le phémoméne de la trempe; il
devient excessivement dur, trés-cassant, et peut méme rayer le
verre. Celte propriété de lacier est celle dont les arts tirent le
plus grand parti.

La dureté d’une trempe dépend de la température 4 laquelle
Pacier a 6t6 porté, et du corps qu'on emploie pour le refroidir.

Pour produire une trempe trés-dure, il fant porter 'acier au
rouge blanc et le'plonger dans de T'eau trés-froide, ou mieux
dans du mercure.

Les trempes douces s'obtiennent en refroidissant T'acier dans
des corps gras ou dans de la résine en fusion.

Quelquefois, dans les arts, on trempe l'acier en le chauffant
i une température élevée, et en le refroidissant subitement.
Mais, le plus souvent, on fait subir & l'acier une trempe plus
forte que celle qu’il doit garder, el on le recuit 4 des tempéra-
tures variables pour lui donner le degré de dureté que ’on dé-
sire. Pendant le recuit, acier perd d'autant plus de dureté
qu'on le chauffe & une température plus élevée. e

L’ouvrier apprécie le point convenable pour le recuit en pro-
fitantde la propriété que présente l'acier de prendre des teintes
qui varient avec la température & laquelle il a été exposé.

Ces {eintes sont dues & la formation d’une couche trés-mince

ACIERS.

d’oxyde de fer qui produit les phénomenes des anneaux colorés.
La chaleur donne a l'acier les teintes suivantes :
A 220°, jaune clair;
2459, jaune d'or;
2559, brun;
265°, pourpre ;
235 a 290°, bleudtre ;
300¢, indigo ;
320°, vert d’eau.

Les rasoirs, les canifs sont recuits au jaune;les ciseaux, les
couteaux se recuisent au brun ; les ressorts de montres au bleu ;
les ressorts de voitures au rouge brun.

On juge encore de la température du recuit, en suivant.les
altérations qu’éprouve une couche de suif dont on recouvre l'a-
cier pendant qu’on le chauffe. Pour opérer les premiers recuits
au jaune, on s'arréte au moment ot le suif répand des fumées
blanches; on obtient le recuit au brun en chauffant jusqua ce
que les vapeurs soient trés-abondantes et colorées; pour le re-
cuit au bleu, on doit élever la température de I'acier jusqu’a ce
que le suif soit sur le point de s’enflammer.

I acier éprouve par la trempe une modification comparable &
celle de la fonte. Aprés la frempe, le carbone ne se trouve plus
dans le méme éfat qu'avant cette opération. En effet, lacier
non trempé, traité par un acide, se dissout en laissant un ré-
sidu trés-sensible de graphite; le carbone se dégage & I'état de
carbure d’hydrogéne. >

La trempe fait aussi varier ladensité del’acier. Avant la trempe,
la densité de I'acier est 7,738, et aprés elle devient 7,704. L'acier
perd sa sonorité lorsqu’on le trempe, et ne rend plus que des
sons ternes et voilés. :

Nous dirons & quels signes on peut reconnaiire le meilleur
acier : 1° un acier de bonne qualilé, trempé & une faible cha-
leur, devient trés-dur; 2° sa dureté est uniforme dans tcute sa
masse ; 3° aprés la trempe, il résiste au choc sans se rompre
et ne perd sa dureté que par un recuit trés-intense; 4° il se
soude avec facilité et sans se feudiller; 5° il montre dans sa cas-
sure un grain fin et égal ; il est trés-dense et convient 4 la con-
fection des objels pelis.

On divise les aciersen quatre variétés principales : 'acier na-
turel, Vacier de cémentation, Vacier fondu, acier damassé.

Acier naturel. — Cet acier porie souvent aussi le nom
d’acier de forge ou d’acier de fonte. On 'obtient en affinant incom-
plélement la fonte dans des creusels profonds au contact de




