634 SUR UN NOUVEAU GISEMENT DE FER CARBONATE,

un examen plus attentif fait voir que ce minéral
a une structure globuleuse comme les minerais
de fer en grains et la pierre calcaire oolithe. Les
globules sont fort petits et trés-faiblement ag-
glutinés par un léger enduit d’une argile grise
qui se délaye promptement dans I’eau. Lors-
qu’on traité une portion du minéral tombé en
poussiére A air, par I'acide muriatique, la cou-
feur brune disparait aussitét, et’on distingueai-
sément les globules qui sont de couleur blonde
claire comme le fer carbonaté spathique pur; il
s dissout ensuite avec effervescence lente et
presque en totalité. On y trouve par l'analyse:
Peroxidedefer....... o,5700uCarbonate de fer.. .. 0,512
Ozide rouge de mang.. 0,040  Carb. dc manganése. 0,058
Perte par calcination... 0,280 FEau............. 0,020
Argile. ......o 000 o110 Argile. vvaien.ias 0,110
Chaux ct magnésie.... 0,000 '

1,000 1,000

C’est donc un véritable fer carbonaté que Pon
peut désigner sous le nom de fer carbonaié ar-
gilevx globuleux ou oolithe. '
Jusqu’ici le fer carbonaté n’avait é1é rencon-
tré que 1°. dans les terrains anciens; 2°. dans les

gres houillers; et 3°. disséminé en petite quantité .

dansla masse du calcaire qui recouvre ceux - cij il
faut reconnaitre maintenant que cctte espece est
du petit nombre de celles que la nature a pu
produire i toutes les époques ou elle a forme
sur le globe des dépéis de substances minérales.
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DESCRIPTION
e
Les procédds employés dans la fabrication du
Jer-blanc ;
Pir Samver PARKES.

( Extrait d'un Mémoire lu & la Socitie philosophique de -
~ Manchester. )

Liferen barres anglais destiné a la fabrication
du fer-blanc, et que Pon désigne par le nom de
Jer a éiain (tin-iron), doit éwre de la meilleure.
qualité. On le prépare géneralement .avec du
charbon de bois, au lieu de charbon de terre, et
on porte le plus grand soin 4 sa fabrication. On
commence par couper les barres Je la longueur
nécessaire, ct on les réduit ensuite au laminoir,
par un procedé qui est particulier 4 ce genre de
fabricatiou, en feuilles d'une épaisseur et d’une
forme converables. On donne aFm's aces feuilles,
en les coupant avec des cisailles, les dimensions
exigées dans le commerce. A mesure que P'on-
vrier coupe les feuilles , il les empile, avec I'at-

- tention de scparer les caisses les unes des autres

par une feuille mise en trayers. Deux cent vingt-
cing feuilles forment une caisse; mais elles ne
sont pas mises dans des caisses de bois 4 cette
époque de opération. Les feuilles dé fer passent
ensuite, de Vatelier oii on les a coupées, dang
les mains du décapear (scaler), qui les ploie
une a une par le milieu, daus cette forme A,
avant de les décaperspour les étamer , et pour
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la commodité de les placer dans le fourneau 2
décaper, comme on va Iexpliquer plus en détail.

Ce fourneau ou four est chauffé par la flamme
d’'un foyer d’une construction particuliére , et
c’est cette flamme qui décape les feuilles que
Yon met dansle four par rangées de trois feuilles,
jusqu’a ce que le four soit pleiu. 1l est clair que
si on les mettait a plat sur la sole du four, la
flamme ne jouerait que sur une face de chaque
feuille, -tandis qu’étant pliées, comme on I'a
déja dit, elle agit également sur les deux faces.
On peut remarquer ici que la forme de toutes
les feuilles de fer-blauc, une sorte exceptée, est
celle d’un parallélogramme, et que si une feuille
de papier fort ou de carton, de 13  pouces de
long sur 10 de large, est pliée 4 son centre sous
un angle d’environ 60°, et posée ensuite sur ses
deux bords extrémes, on aura la forme d’une
feuille n°. 1, convenablement disposée pour le
four a décaper.

L’opération du rettoyage des feuilles (clean-
sing), comme on P'appelle, et qui précede celle
destinée 4 enlever les écailles d’oxide, se com—
mence en laissant les feuilles pendant quatre ou
cinq minutes dans un mélange d’acide muria-
tique et d’eau, dans la proportion de 4 livres
d’acide et de 24 d’eau. Cette quantité d’eau aci-
dulée suffit généralement pour 1800 feuilles ou
pour huit caisses de 225 feuilles chacune.

Aprés le séjour prescrit des feuilles dans la
liqueur acide, on les en retire, et on les place
sur le sol, trois dans une rangée, et alors, par
le moyen d’une barre de fer placée au-dessous
d’elles, on les porte dansle fourneau chauffé aun
rouge, ot on les laisse jusqu’a ce que la chaleur
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en ait détaché les écailles d’oxide ; opération que
Pon avait en vue en les soumettant i cette haute
température.

Lorsque cet effet est produit, on pose les
feuilles sur une aire o1 on les laisse refroidir,
On les redresse ensuite et on les aplatit sur un
bloc de fonte de fer. L’ouvrier connait, a 'ap-
parence des feuilles, pendant cette opération,
si elles ont été bien décapées, c’est-a-dire, si la
rouille ou oxide a éié bien enlevée; car alors
elles paraissent bigarrées de bleu et de blanc by
en quelque sorte comme le papier marbré. L’o-
pération qu’on vient de décrire s’appelle déca-
per (scale).

Comme il est impossible d’empécher que pen-
dant ce procédé les feuilles ne se voilent on ne
se défigurent, on les lamine une seconde fois
entre une paire de cylindres de fonte de fer con-
venablement endurcie et d’'un trés-beau poli.
Cette opération rend les deux faces des feuilles
parfaitement unies, et leur donne une sorte de
poli. Les cylindres ont chacun environ 17pouces
de longueur et 12 ou 13 de diamétre ; mais je
suis porté & penser que si leur diamétre érajt
plus grand , ils rendraient les feuilles de fer plus
planes, et favoriseraient beaucoup le travail
sous tous les rapports (1).

Tous les cylindres qui sont employés dans
cette fabrication pour laminer les feuilles 5 SOIt
4 chaud, soit 4 froid, sont des cylindres durs;

(x) Depuis que ceci est écrit, J’ai soumis mon manuscrit
une personne qui est intéressée pour beaucoup dans une ma-
nufacture de fer-blanc, et elle m’a dit que les cylindres que
Yon y emploie pour laminer a froid ont 30 pouces de diamétre,
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et il y a autant de différence entre une paire de

cylindres de fonte de fer durs et une paire de

cylindres doux , quoiqu’ils puissent provenir
d’une.méme fusion , qu'il'y en a entre acier et

le fer. Les ouvriers m’ont appris que cette dif-

férence dansla dureté des cylindres est entiére-
ment due 4 la maniére de les couler; les cy-

lindres doux sont coulés dans du sable, pendant

que les cylindres durs sont formés en versant le

métal dans une boite épaisse de fonte de fer. Le

mélal, en venant en contact avec la boite qui est
froide, est refroidi assez brusquement pour que

toute la surface du cylindre devienne trés-dure.

La différence dans la dureté de ces deux es-
peces de cylindres est si grande; que lorsqu’on
les place surle tour pour les égaliser, les tour-
nuves de 'un ont un huitiéme de pouce d’épais-
seur, tandis que celles qui proviennent de autre’
ne sont pas plus épaisses que de trés-fines ai-
guilles. La dureté de la fonte de fer variant ainsi
suivant la nature du moule dans lequel on la
coule, est une circonstance quime parait meériter
une grande attention dans la fabrication d’une
fovle d’autres ustensiles dans les arts.

Ces cylindres sont employés sans- chaleur ;
mais ils sont fixés trés-solidement Pun sur Fautre,
laissant seulement entre eux 'espace nécessaire
pour faire passer'les feuilles, afin qu’on puisse
leur donner le plus grand degré de pression qu'il
soit permis d’atteindre. Cette derniére opération
se nomme laminage froid.

Lorsque les feuilles de fer ont subi celle opé-
ration, on les met une & une dans des auges rem-
plies d'ung préparation liquide appélée lessive.

Cest purement de I'ean dans laquelle on a fait
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tremper du son pendant neuf ou dix jours, jus-
qua ce quil ait acquis une acidité suffisante,
L'objet, en mettant les feuilles une a une dans
lesauges, est quelles soient en contact de toutes
parts avec la lessive : on les y laisse sur lears
bords 'espace dedix ou douze heures; mais pen-
dant ce temps on les retourne ou on les renverse
une fois. '

Au sortir de la lessive, on plonge les feuilles
dans ‘un mélange d’acide sulfurique et d’cau,
dans des proportions qui varient suivant le ju-
gement des ouvriers. :

Le bassin dans lequel cette opération s’exécute
est en lames épaisses de plomb, et son intérieur
est divisé par des cloisons (qui sont également en
plomb : chaque division peut contenir environ
ane caisse de feuilles. Aprés avoir mis le mé-
lange d’eau et d’acide sulfurique dans les divers
compartimens 'du bassin, on y agite les feuilles
pendant environune heure,oujusqu’ace qu’elles
soient devenues trées-brillantes; et qu’elles n’aient
plus aucune des taches noires qu’on remarque a
leur-surface avant leur immersion dans Peau
acidulée.

_Cette opération exige cependant quelque ha-
bileté ; car si les feuilles restent trop long-temps
dans Pacide, elles se ternissent ou deviennent
vésiculdes, comme le disent les ouvriers; mais
la pratique fait bientét connattre 2 un opérateur
soigneux I'époque 4 laquelle il doit les retirer.

“Néanmoins cette pariie de la fabrication du fer-

blanc est une des plus embarrassantes, en ce que

‘peu de personnes aiment a s’y livrer, quoiqu’un

bon ouvrier dans ce genre soif treés-estimé de
2 ; : ;
ceux qui I'emploient, et en obtienne un salaire
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terait moins d’étain adhérent aux feuilles de
fer, et que la consommation de ce métal serait
moins considérable. Dans ce moment,les fabri-
cans de fer-blanc emploient I'élain en saumons
et’étain en graius a parties égales.

Lorsquele pot de fer a é1é chargé d’étain de la
maniére qu'on vient d'indiquer, on le chauffe
au moyen d’'un foyer placé au-dessous de son
fond, et de conduits qui régnent autour de sa
surface extérieure : on porte la chaleur aussi
loin qu’il est possible sans enflammer la graisse
gui couvre I'étain en fusion. L'usage delagraisse
est de préserver I’étain de Paction de l'air, et
conséquemmient_de prévenir son oxidation. En
fondant un peu d’étain -ou de plomb dans une
cuiller de fer, et en mettant un morceau de suif
sur le méial fluide, aprés en avoir enlevé la
crasse,, on reconnaitra aisément la propriété
qu’a le suif d’éclaircir la surface meéallique.
Les ouvriers disent aussi qu’il augmente affi-
nité du fer pour l'étain, ou, encore, que les
feuilles de fer prennent beaucoup mieux I'étain.

1l est curieux que la graisse brilée (burnt
grease), ou quelque espéceque ce soit de graisse
empyreumatique , produise cet effet beaucoup
mieux que le suif frais.

Unautre potqui est fixé a cété du pot & Pétain
est rempli seulement avec de la graisse : on y
plonge une a une les feuilles préparées comme
on vient de le dire, avant de les traiter par Ié-
tain; et lorsque le pot en est entiérement rempliy
on les y laisse aussi long-temps que le maitre-
ouvrier le juge nécessaire. Si elles restent une
heure dans la graisse, on trouve qu’elles s'é-
tament beaucoup mieux que lorsqu’on leur
donne un temps plus court.

DU FER-BLANC.,
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5 le pot & la graisse; . <
4 le vase contenant seulement un gril-
lage & son fond (1);
5 le listing-pot. ”
Le dessin représente la surfa‘ce des pots : les
astérisques montrent la place ot se tiennent les
ouvriers et en méme lemps les pois qui sont
(fés en dessous.
Chal_l,]a ?:loison dans le pot a laver no, 2 est un
perfectionnement récent: elle a pour objet d’em-
pécher la crasse de I'étain de se loger dan.s‘ la
partie du vaisseau ot l'on donne la der’n,xex.'e
immersion aux feuilles. En employant le’-t'aln
commun dans la premiére opération de I e
mage, beaucoup d’oxidé ou de crasse adh.ere a
la surface des feuilles; et lorsque celles-ci sont
portées dans le pot & laver, Poxide s en détache
et couvre la surface du nouveau ’bam 5 mais ,
au moyen de la cloison, 'cuvrier | empec]}e de
se répandre surtoute la surface du pot. Lorsque
cette cloison n'existe pas, le lav:e.ur doit écumer
le mcial fluide chaque fois qu’il y pl.onge.une
fenille. .
fu]Il‘L:[)ots dont je viens de donner une esquisse
¢tant préparés convgnableme{lr, le l‘aye_ur com:
mence sa part de 'ouvrage qui reste 3 {aire pour
termirer ’étamage , par mettre les feuitles qui
ont subi les diverses opérations qui ont été dé-
crites jusqu’ici, d'ans,]e_valsseau‘appele]]e pot
a layer, et rempli d’étain en grains fondu (2).

(¢) Ge vase cst destiné a recevoir les feuilles & mesure que

: s, : -

T'ouvrier les retive du pot a la graisse : il n’est point chauffé
en dessous. : . ; g o3
(2) On ne doit jamais se servir, dans ce pot, que ,dc ré
tain en grains : tout 'étain commun qui est consemmé dans
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La chaleur de cette grande masse de métal foud
bientét P’étain qui n’est qu’adhérent 4 1, surface
des feuilles : celui-ci, en se mélant 3 I'étain du
pot, en aliére 1a pureté, de sorte que lorsqu’on
a passé soixante ou soixante-dix caisses de fer-
blanc dans le bajn d’étain en grains, on est dans
Pusage d’en retiver Ia quantité d’un saumon,
c’est-a-dire, 500 livres, et d’y remetire une pa-
reille quantité d’érain pur en grains. Ces vais-
S€aux comtiennent généralement trois sawmons
chacun ou environ 1000 livres de méial I.’é1ain
qu’on retire dy pot & laver, pour le remplacer
par du métal pur, est donnd 3] €lameur, qui s’en
sert pour l’étamage.

Lorsque les fenilles sont retirées du pot 4 la-
ver, on lesnettoie soigneusement sur chaque face
avec unc brosse de chanvre ’une espece parti-
culiére, et faite CXpressément pour cet objet.
Comme cete partie du travail demande beau-
coup d’adresse et de célérité, i peut étre utile
de l’_expliquer un pen plus en détail,

Le laveur retire d’abord un petit nombre de
feuilles du. pot a laver, et les place devant lui sup
le fourneau, 1) prend alors une feuille avec des
tenailles qu’il tient dang sa main gauche, et avec
une brosse qu’il a dans autre main, il frotie un
coté de la feuille; il retourne ensuite la feuille,
frotte lautre cOlé, et la plonge immédiatement
ure seconde fois dans le pot a laver; puis, sans
Yabandonner avec ses tenailles, il la retire ins-
tantanément et la p]onge dans le pot & la graisse
T §3% y ;

Une personne qui n’a point vu cette opéra-

celte fabrication est employé dans la premiére partie du pro=
céd¢, savoir, celle qu'on désigne par le nom détamage.
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tion, ne peut se former qu’une idée trés-impar-
faite de 'adresse avec laquelle elle est exécutée.
La pratique donne & V'ouvrier tant d’habileté
qul se fait de trés-bons gages, quoiqu’on ne
lui donne que 30 centimes pour brosser et laver
daus I'étain 250 feuilles. Jai appris qu’un laveur
habile, s’il emploie bien son temps, peut laver,
en douze heures, vingt-cing caisses contenant
5,625 feuilles, quoique chaque feuille doive
étre brossée sur chacune de ses faces, €L plongée
deux fois dans le pot d’étain fondu.

1l est peut-étre nécessaire d’expliquer pour-
quot les feuilles doivent éwe plongées deux fois
dans I’étain fondu pendant cette partie de la fa-
brication. On doit se rappeler qu’on les brosse
entierement chaudes, et par conséquent, si on
ne leur donnait pas une seconde immersion, les
marques de la brosse seraient visibles.

i.e seul usage du pot & la graisse est d’enle~
ver tout Pétain superfla qui peut rester sur les
fenilles ; mais c’est une opération qui demande
beaucoup d’altention, parce que, pendant le sé-
jour de la feuille dans la graisse, I’étain, qui est
dans un éiat de fusion ou au moins de ramollis-
sement, s’en détache en partie, et il en adhere
d’autant moins & sa surface qu’elle reste plongée
plus long-temps dans le bain. Conséquemment
si les feuilles séjournaient dans la graisse plus
long-temps qu’il n’cst absolument nécessaire,
elles exigeraient sirement d’étre plongées une
troisieme fois dans ’étain. D’un autre cé6té, si
les feuilles devaient étre achevées sans passer
dans la graisse, elles retiendraient trop d’etain ;

ce qui, d’une part, serait une perte pour le ma--

nufacturier, et de V'autre, I'étain formerait des
ondulations sur leur surface.

’
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Il est également nécessaire de faire attention
& latempérature de la graisse, qui doit étre plus
petite ou plus grande & proportion que lesfeuilles
sont plus épaisses ou plus minces; car si, lorsque
le suif est d’une température convenable pour
nne feuille mince, on y plonge une feuille
c¢paisse, on I'en retirera non pas de la couleur
de Tétain, comme cela devrait étre, mais aussi
jaune que de Por. La raison en est évidcnte.
Une feuille épaisse contient plus de chalenr
qu’une mince, et conséquemment exige que le
suif soit & une température plus basse. Si, au
contraire, on plonge des feuilles minces dans vn
pot de suif préparé pour des feuilles épaisses, ce
pot ne remplira pas P'objet qu’on s’était proposé.

C’est uneobservation commune que, dans la
plupart de nos manufactures et dans toutes les
spéculations chimiques, la théorie et la pratique
ne sont point généralement d’accords mais 1l y
@ peu de manufactures, peut-étre, présentant
autant de minuties qui pourraient échapper a
un observateur ordinaire, et qui exigent cepen—
dant qu’ony ait égard pour obtenir de bons ré-
sultats, que celle dont je décris maintenant les
procédés. Mais revenons a la fabrication du fer-
blanc. :

Lorsquelesfeuillessont sufisamment brossées,
elles sont de nouveau immergées, une i une,
dans le pot d’étain fondu, comme on I'a déia dit,
¢t immédialement aprés on les passe dansle pot
de suif. Ce pot porte des chevilles disposées
de maniére 4 prévenir le contact mutuel des

. feuilles, et cette partie du procédé s’exécute de

la maniére suivante :
Lorsque le laveur a passé cing feuilles & tra-
vers I'étain fondu, et de la dans le pot au suif,
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un garcon prend une de ces feuilles, et tandis
qu’il la met & refroidir dans le pot vide, le la-
veur la remplace par une siziéme. Le garcon
6te alors une seconde feuille qui est de méme
remplacée par une sepziéme, et on continue
ainsi d’une maniére réguliére, jusqu’a ce que
tout le tas de feuilles soit épuise.

Comme les feuilles sont immergées dans I'é-
tain dans une position verticale, il y a toujours,
aprés le refroidissement, sur le bord inférieur
de chacune, un bourlet d’étain qu’il est néces-
saire d’dter : cela s’exécute de la maniére sui-
vante : 3

Un garcon prend les feuilles lorsqu’elles sont
assez froides pour les manier, et les place, une 4
unc, sur leur bord inférieur, dansle pot ne. 5,
qui a €té décrit comme ne contenant qu’une
trés-petite quantité d’étain fondu. Lorsque le
bourlet d’étain est fondu au moyen de cette der-
ni¢re immersion, le garcon retire la feuille et
lui donne un coup vif avec une baguette : ce
coup débarrasse le bord de la feuille de son mé-
tal excédant; et celui-ci, en tombant, ne laisse
qu’une trace légére dans la place ou il ctait ad-
hérent. Cette marque, & laquelle les ouvriers
ont donné le nom de Zsiére (list), se découvre
aisément sur toutes les feuilles de fer-blanc du
commerce. ;

Il ne reste maintenant qu’a nettoyerles feuilles
de leursuif. On y parvient au moyen du son, et
a mesure qu’elles sont netioyées, on les met
dans de fortes caisses de bois ou de téle faites
cxactement pour les recevoir : tout le travail est
alors terminé. (Cetarticle estextraitdes Znnales
de Chimie, tome XII, page 153.)

Sur la JSabrication du Moz 2 ar -

TALLIQUE.

Extrait du Bulletin de la Sociéte d’Encouragement.

e (R Bemamaamy

((Z?N a publi¢, dans le Bullesin de 1z Socidse
fncouragement du mois de Janvier 1819,
:lI‘OIS notes sur le ;20:r¢ métallique. I.a premiére
e M. Baggt, la seconde de M. Herpin, la troi-
sieme de M: Berry. Nous allons faire connaitre,
ans cet article, les méthodes détaillées dans les

notes dont il s’agit. :

: D abprd nous rappellerons que c’esti M. Al-
ard, dit M. 'M'erm’xee,. que Pon doit la décou .
verte du moiré métallique : la Société d'Encon-
ragement a récompensé cette invention en lui
accordant une médaille d’or.,

M..Merl_mee.a fait, 4 cette méme Société, dans
le mois de janvier 1819, un rapport sur le moiré
meta}ihque appliqué aux feuilles d’¢tain.

.. Des que le procédé de M. Allard fut connu,
il fut importé en Angleterre; il donna lieu 4

Pobtention ‘d’une patente qui fut accordée i
M. Vallet. :

Aprés avoir étudié a fond le procédé de
M. Allard , aprés avoir bien connu tous les ef-
fets qu’on peut en obtenir sur le fer et le cuivre,
M. Brunel parvint 4 Pappliquer sur les feuilles

3
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d etain, que le:urﬂemb;lnte permet d’adapter sur
plusieurs matjéres.

M. Va]let, qui a aidé M. Brunel dans ses re-
cherches et coopere a ses succes, vient d’intro-




