
LES “TACHES DE FEU” 

DANS L’ARGENT CUIVRE POUR METIERS D’ART

INTRODUCTION

L’argent 1er titre contient au minimum 92,50 %
d’argent, la différence étant, habituellement,
du cuivre.

Il a le sérieux désavantages, lorsqu’il est chauf-
fé à l’air, d’être pénétré par l’oxygène qui oxy-
de le cuivre contenu, à la fois à sa surface et
jusqu’à une certaine profondeur.

Ce défaut est connu sous le nom de “taches

de feu” ou “taches”. L’oxydation donne à la
surface une teinte sombre qui est très disgra-
cieuse quand l’objet est poli, particulièrement
si cette teinte apparaît, de place en place ; le
fait de cacher ces défauts par un dépôt galva-
nique ne s’accorde pas avec une fabrication
soignée.

Il faut donc le faire disparaître, à moins que
l’objet ne doive présenter un fini ”oxydé“ et,
dans ce cas, il faut l’oxyder entièrement et
régulièrement.

Les ”taches de feu” sont éliminées en enlevant
la couche superficielle, soit grâce à un bain spé-
cial d’électrolyse, soit par ponçage ou sablage.
Ces procédés sont laborieux et coûteux et ils
entraînent une perte notable d’argent. Ainsi, s’il
faut enlever une épaisseur de 25 microns par
m2, il y aura une perte de 25 grammes d’argent.

LA CAUSE DES “TACHES DE FEU”

L’argent pur est un métal noble et il ne s’oxy-
de pas sérieusement quand il est chauffé à l’air.
Bien qu’il ne soit pas attaqué par l’oxygène
avec formation d’un oxyde, il a la propriété de
dissoudre l’oxygène en lui permettant de dif-
fuser dans le métal solide avec une facilité sur-
prenante.

Ainsi, lorsque l’argent cuivre ordinaire est
chauffé à l’air, le cuivre de l’alliage s’oxyde au
voisinage de la surface et l’oxyde se rassemble
sous forme de petits grains noirs entourés d’ar-
gent à peu près pur.

L’oxygène traverse ensuite ce réseau d’argent
fin jusqu’à ce qu’il rencontre d’autres atomes
de cuivre qui sont oxydés à leur tour.

Ce processus se poursuit et une couche sub-
stantielle de ”taches de feu” se trouve formée.
Il arrive que des taches se forment dès les
stades initiaux de la fabrication et elles s’en-
foncent ensuite profondément dans le métal
au fur et à mesure du travail et il est alors par-
ticulièrement difficile de les faire disparaître.

1 - TEMPERATURE ET VITESSE 

DE PENETRATION

La vitesse d’accroissement de la couche de 
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”taches de feu” dépend de la vitesse à laquel-
le l’oxygène peut diffuser dans l’argent. Dans
tous ces processus de diffusion, la vitesse de
diffusion s’accroît en fonction de l’élévation
de la température.

Lorsque la température s’élève, la vitesse de
diffusion croît de plus en plus vite suivant une
courbe exponentielle. Ainsi, la diffusion est
presque négligeable à la température ambian-
te et elle reste pratiquement peu importante
avant 500°C.

Vitesse de croissance des “taches de feu” 
en fonction de la température

2 - EFFET DE LA PRESSION D’OXYGENE

Un autre facteur affectant la vitesse de péné-
tration est la pression de l’oxygène gazeux sur
la surface. Le mélange des gaz qui entourent
l’argent est connu sous le nom d’“atmosphère”.

L’air ordinaire contient à peu près 20 % d’oxy-
gène, mais l’atmosphère entourant les produits
chauffés peut ne pas avoir -et elle n’a proba-
blement pas- cette composition en raison de
la présence des gaz du combustible ou des
produits de la combustion.

Si une quantité appréciable d’oxygène est pré-
sente, l’atmosphère est “oxydante”. Il est sou-
vent possible, dans un four, de régler l’atmo-
sphère pour la rendre “réductrice”. Ceci est rare-
ment possible d’une façon suivie lorsque le
chauffage est fait à la torche ou au chalumeau.

REDUCTION DES “TACHES DE FEU”

1 - LORS DU CHAUFFAGE AU CHALUMEAU

Dans beaucoup d’ateliers d’orfèvrerie et autres,
tous les soudages et presque tous les recuits
sont effectués par chauffage avec un chalu-
meau à gaz. Bien qu’il soit possible d’employer
une flamme réductrice avec un tel chalumeau
(c’est-à-dire une flamme dans laquelle le gaz
combustible est en excès par rapport à l’air),
un chauffage rapide est plus facilement obte-
nu dans la zone extérieure de la flamme oxy-
dante.

En outre, de larges portions des pièces sont
inévitablement exposées à l’air quand elles
sont au rouge et la production de “taches de
feu” est ainsi inévitable.

Dans le brasage (soudage), il est habituelle-
ment normal d’employer une flamme oxydante
dans le but d’obtenir un meilleur joint, car les
soudures absorbent facilement l’hydrogène
quand elles sont fondues et elles le libèrent
au refroidissement en provoquant porosité et
piqûres. Il est donc impossible d’éviter la crois-
sance des “taches de feu” dans ce cas.

Il est cependant possible de réduire la pro-
fondeur de pénétration en maintenant aussi
basse que possible la température de la pièce
à chaque stade du travail et en restreignant au
minimum le temps de chauffage.

Il y a une autre raison importante pour laquel-
le la température de l’argent doit être mainte-
nue aussi basse que possible pendant le recuit ;
il s’agit d’éviter la formation de gros grains dans
le métal.

Lorsqu’un métal est recuit, pour détruire son
écrouissage, il subit une “recristallisation”. Il
se produit un développement de nouveaux
cristaux de métal qui sont libres de toute
contrainte et qui remplacent les grains distor-
dus et durcis.

La grosseur de ces cristaux s’accroît en fonc-
tion de l’élévation de la température du recuit.
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,A฀FORMATION฀DE฀GROS฀GRAINS฀EST฀INDÏSIRABLE฀CAR�
LORSQUE฀LE฀MÏTAL฀EST฀SOUMIS�฀PAR฀LA฀SUITE�฀Ì฀DES
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0OUR฀ÏLIMINER฀LA฀COUCHE฀DE฀hTACHES฀DE฀FEUv�฀IL
EST฀NÏCESSAIRE฀D�ENLEVER฀LA฀COUCHE฀DE฀MÏTAL
OXYDÏ฀DE฀LA฀SURFACE�฀#ECI฀PEUT฀ÐTRE฀FAIT฀DE฀DEUX
FA ONS �

�	 ,A฀SURFACE฀PEUT฀ÐTRE฀ÏLIMINÏE฀PAR SABLAGE
OU฀PON AGE�

�	 4RAITER฀LA฀SURFACE฀EN฀IMMERGEANT฀LA฀PIÒCE
DANS฀UN฀BAIN฀ÏLECTROLYTIQUE SPÏCIAL�

,A฀PIÒCE฀EST฀MAINTENUE฀DANS฀LE฀BAIN฀JUSQU�Ì
CE฀QU�UNE฀QUANTITÏ฀SUFFISANTE฀D�ARGENT฀EN฀AIT
ÏTÏ฀ENLEVÏE�฀,A฀PIÒCE฀IMMERGÏE฀SE฀COUVRE฀DE
PARTICULES฀D�OXYDE฀NOIR฀DE฀CUIVRE฀QUI฀NE฀SONT
PAS฀DISSOUTES฀PAR฀LA฀SOLUTION�฀,�ASPECT฀DE฀CET

TE฀PELLICULE฀SERT฀Ì฀JUGER฀DE฀L�AVANCEMENT฀DE
L�OPÏRATION�฀CAR฀ON฀PEUT฀L�ÏLIMINER฀DE฀TEMPS฀Ì
AUTRE�฀LE฀TRAVAIL฀ÏTANT฀TERMINÏ฀QUAND฀ELLE฀NE
RÏAPPARAÔT฀PLUS�
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1UAND฀ON฀CHAUFFE฀DE฀L�ARGENT฀CONTENANT฀DU
CUIVRE�฀IL฀FAUT฀DONC฀TENIR฀COMPTE฀DES฀INDICA

TIONS฀SUIVANTES฀�

�	 POUR฀RECUIRE�฀CHAUFFER฀LA฀PIÒCE฀JUSQU�AU
ROUGE฀Ì฀PEINE฀VISIBLE฀ET฀LA฀MAINTENIR฀Ì฀CETTE
TEMPÏRATURE฀PENDANT฀DEUX฀MINUTES�

�	 1UAND฀LE฀RECUIT฀EST฀EFFECTUÏ฀AVEC฀UN฀CHA

LUMEAU�฀EMPLOYER฀UNE฀FLAMME฀LÏGÒREMENT
RÏDUCTRICE฀�C�EST
Ì
DIRE฀AVEC฀UN฀LÏGER฀EXCÒS฀DE
GAZ	�

�	 3I฀ L�ON฀UTILISE฀UN฀MOUFLE฀Ì฀GAZ฀POUR฀ LE
RECUIT�฀ÏLIMINER฀L�AIR฀AUTANT฀QUE฀POSSIBLE฀ET฀UTI

LISER฀UN฀LÏGER฀EXCÒS฀DE฀GAZ�

�	 0OUR฀LES฀TRAVAUX฀DE฀SOUDAGE�฀EMPLOYER฀LA
SOUDURE฀LA฀PLUS฀FUSIBLE฀�C�EST
Ì
DIRE฀LA฀PLUS฀DOU

CE	฀QUE฀LES฀CIRCONSTANCES฀PERMETTENT�

�	 0OUR฀LES฀SOUDURES฀hDOUCESv�฀EMPLOYER฀UN
FLUX฀QUI฀SOIT฀FLUIDE฀Ì฀UNE฀TEMPÏRATURE฀PLUS฀BAS

SE฀QUE฀LA฀SOUDURE�฀,E฀BORAX฀N�EST฀PAS฀SATISFAI

SANT�

-ALGRÏ฀LES฀RECOMMANDATIONS฀CI
DESSUS�฀IL฀N�EST
PAS฀TOUJOURS฀POSSIBLE฀D�ÏVITER฀LES฀hTACHESv฀DANS
L�ARGENT฀CONTENANT฀DU฀CUIVRE�
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