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. LA FONTE DE L'ACIER AVEC LA
FONTE
[Par R.-P. Cunningham, Ho'lyo‘f(ej Mass.
dans “ The Iron Age"].

—_—

La demande de-pidces de fonte myant
une force de résistance considérable a
augmenté A un tel point que les fondeu
ne savent souvent comiment .faire pour
produire des pidces répondant aux con-
ditions spécifiées. Les manufacturiers
auxquels on demande le plus souvent de
produire des pidces de fonte de grande
résistance sont les constructeurs de pom-
pes et de machines a vapeur, les fabri-
cants d'outils et les manufacturiers de
roues de wagons. [l y a quelques an-
nées, c¢'élait une chose trés-rare cchez les
constructeurs de pompes de recevoir une
commande pour une pompe devant sup-
porter une pression de plus de 1000 li-
vres. Aujourd'hui, il est toutd-fait ordi-
naire de voir une commande pour une
pompe qui doit fonctionner sous une
pression de 5000 livres et méme davan-
tage. l.es constructeurs de machines
sont appelés A construire des machines
pouvant résister. & une pression de va-
peur de 200 livres, alors qu'il n'y a que
quelques années une pression de 100 li-
vres était considérée comme la limite
qu'on ne pouvalit dépasser.

Je pourrais en dire autant de la fabri-
cation des qutils. l.a vitesse 2 laquelle
les outils modernes fonctionnent aujour-
d’hui est presque double de ce qu'elle é-
tait. il y a quelques années. Voyez les
roues de wagons et comparez les épreu-
ves auxquelles elles. sont soumises au-
jourd'hui & celles qui étaient exigées il
y a 25 ans. L'augmentation est de plus
de 100 pour cent. Cependant les fabri-
cants de roues de wagoms ont réussi &
faire des roues qui remplissent les con-
ditions exigées. Je pourrais continuer et
énumérer de nombreuses branches de
I'industrie ol om exécute ce qui fut un
moment considéré comme une impossi-
bilité. C'est ce qui prouve que les fon-
deurs d'aujourd’hui sont susceptibles de
répondre A toutes les exigences, et ce-
penidant nous entendons souvent dire
que la fonderie n'a pas progressé aussi
vite que d'autres branches de I'industrie.
Au contraire, si 1”on considére les soins
dont la fonderie a été 1'objet, nous avons
pu produire des piéces fonldues re'mphs-
sant” beawcoup plus que les conddtions
exigées. Les fondeurs n'ont pas tougours
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mais nette, & grain serré et cependant
_ assez douce pour étre ‘travailléefacile-

ment. Beaucoup de pidces fondues pas-
sent par l'atelier et la salle de dre.ssage,

e
mais sont reconnues.. délfect.ueuses lors-
Cest une

qu'elles sont mises 2 l'essai.
dépense de plus 2 ajouter au prix de re-
vient, de méme que souvent le prix de
la monture d'une machine représente
plusieurs fois le prix de la fonte. En a-
joutant un certain pourcentage d'acier,
on vient & bout dans une large mesure
de cette difficulté, si la défectuosité pro-
vient de la porosité du métal.

En f<;nd~a.nt ensemble de l'acier et de
la fonte, il faut faire grande attention 2
certaines choses, pour obtenir les meil-
leurs résultats. On ne peut pas appor-
ter trop de soin A la charge du cubilot,
et on devrait étre absolument certain que
toute la matiére nécessaire y est intro-
duite. Il faudraiteque le poids de chaque
substance spécifiée fit exact; le com-
bustible et les fondants devraient étre
analysés, de maniére a4 ce que la com-
position exacte des matériaux devant
constituer le fer fit connue.

[Bn faisant un métal de haute qualité,
il ¥y a & lutter avec les impuretés du
combustible et des fondants dont le cubi-
lot est chargé, en outre de .celles qui
sont jugées se trouver dans le métal.
Toutes les impuretés en excés tendent a
diminuer la force de tensiom .et la force
de résistance transversale du ' métal;
c'est pour cette raison qu'il est difficile
de faire une bonne fonte, quand on em-
ploie un grand pourcentage de débris
‘d'acier.

Un fort pourcentage d'acier augmente
nécessairement la contraction, demande
une attention plus soigneuse, exige une
manipulation ptus rapide dans les opéra-
tions de la fonte; si le pourcentage d’'a-
cier est trésfort, toutes les opérations
de la fonte tendent & s'éloigner, de celles
d'un métal au cubilot pour sg rappro-
cher- des opérations de la fonte de I'a-
cier. Quand ce point extréme est at-
teint, le cubilot ne donne pas de résul-
tats satls(falsa.mts

L'épaisseur moyenne d’'une pid&ce de
fonte est en relation avec le pourcert-
age d’acier désirable. Pour des fontes
minces, on ne peut employer qu’'un faj-
ble pourcentage; tandis que pour des
pidces de fonte épaisses et lourdes, un
fort pourcentage est admissible. La rai-

- son en est qu'une fonte mince ne posse-
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‘ doux en fonte lounde. Mon opinion est

qu'il est préférable de faire un mélange
contenant le plus petit pourcentage d’a-
. cier qui donnera assez de résistance et
“de sojndwé a la fonte pour qu’elle puisse
servir a4 tous les usages.

Nous mettons quelquefois en doute la
sagesse de lingénieur, quand il réclame
des pidces de fonte qul puissent suppor-
ter une pression de tant de mille livres
par pouce carré, parce que le métal en
barre qui résiste & 1'épreuve la plus sé-
vére, n'est pas toujours le plus désirable.
Ce métal peut étre cassant oi lamelleux
et cependant résister aux épreuves séve-
res. Ce que nous recherchops dans le
travail pratique de la fonderie, c’est un
métal de haut grade qui résistera 2 une
épreuve assez dure et qui se travaillera
facilement. C’est cette sorte de fonte
qui peut étre obtenue avec un certain
pourcentage de débris d'acier fondus
avec votre fer, pourvu que les régles
soient scrupuleusement observées.

Voici ma méthode pour chapger un cu-
bilot: Supposons que nous voulions faire
une pidce de fonte demandant 4000 M-
vres de métal et 25 pour cent d’acier.

- Avec un cubilot que Kon peut remplir &

48 pouces, nous placons dans .le fond
1200 livres de coke, par-dessus, 100 li-
vers de fer, 500 livres d’acier,b500 livres
de fer, 150 livres de coke, 500 livres d'a-
cier et 1500 livres de fer. La ‘couche de
coke-qui est juste auidessus de la char-
ge de métal devrait étre plus forte qu’en-
tre les charges ordinaires, et le fer en
gueuse qui se trouve dans la couche sui-
vante au-dessus de l'acier devrait avoir
la mémie composition . chimique que le
fer employé pour faire l'acier, de sorte

Jque, si un métal fond et coule dans l'a-

cier, cela n’ait auwcun inconvénient. "A
la derniére charge dlacier, nous ajoubtons
11-4 livre de ferro-manganése par 100 li-
vres d'acier. Nous mettohi§ aussi la mé-
me quantité de ferro-silicium dans la po-
che de fonderie. Ceci devrait étre fait
aprés qu'on a retiré au moyen de la
poche le premier métal, et ce métal de-
vrait étre versé aussitot qu’il n’est plus
agité.

ISi la fonte n’a pas une épaisseur uni-
forme, il faut faire attention & la con-
traction. On évite tout ennui en pla-
cant au-dessus du moule un excés de me-
tal sur les parties les plus fortes et,
quand le moule est plein, en versant len-
tement. Si la piéce A fondre est trés pe-
sante, il sera nécessaire d’alimenter. de

dre des pidces- d'une force de résistance
donnée; -mals, par un emplol judicieux
de débris d’acier, nous pouvons produire
des piéces fondues ayant la force de ré-
sistance désirée.

' Quiconlque _est_familier avée -la- cons-

’

tructlom des pompes comprendra facile-
ment la nécessité de produire une fonte
parfaite, non-seulement unie et exacte,

[

_cujte, parce qu'elle se refroidit vite, et MeTal, mais pour une fonte ordinaire, ce-

qu elle produit des changements dans 1'é-
tat.de cristallisation du métal des. mou-
les. Les fontes épaisses, A cause de
leur refroidissement plus Jent, se recui-
sent d’ellessménres
point, ce qui fait ouvrir d'une manidre

jusqu'da un . certain -

ci n#es:t pas utile.

lNous avons trouvé, en employant deux
sortes de fer, I'un fort en manganése,

I'autre fort en silicium, et contenant tous

les deux peu de soufre, qu'on obtient une

fonte d’'un grain beaucoup plus fin et

perceptible les pores du métal. Le meme
T!eta.l dur en fonte mince, serait presque

ayani plus d’élasticité que celle qu'on
dbtiemdraivt en ne se fiant qu'au ferro-



