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- maintenir dans le devoir, il suffit de considé-

- C'est la théorie méme des stoiciens grecs et

656 FOND

— Premiére section. De tout ce qui est, de
tout ce qu'on peut concevoir, une seule chose
est souverainement bonne, et bonne par soi
seule : c'est la droite volonté, Une volonté
bonne tire sa bonté d’elle-méme, et est par-
faitement indépendante de tout le reste. L'i-
dée d’intérét ou d’utilité qu’on y veut joindre
3uelquefois peut, tout au plus, servir de ca-

re au tableau, mais n’est pour rien dans la
beauté intrinseque du tablean. D’aprés quoi
jugeons-nous une action bonne? D’aprés la
raison.

La raison est dite pratigue en ce qu'elle
nons rend capables, non pas seulement du
bonheur, pour lequel Iinstinct elit été un
guide plus sir, mais du bien absolu, de
la faculté d'acquerir une valeur propre,
celle de la bonne volonté ou celle du de-
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voir. L'idée du devoir nous montre, dans toute
sa pureté, la volonté droite et bonne par soi.
Seulement, il faut bien distinguer I'action
conforme au devoir et Vaction faite par de-
voir. Une conduite peut étre extérieurement
correcte, irréprochable, sans avoir pourtant
la valeur morale absolue, si elle n’est pas
exclusivement motivée et dirigée par le de-
voir. Une action n'a toute sa valeur morale
que quand elle est inspirée par 1'unique mo-
tif de I'obéissance au devoir, quel que soit, du
reste, son résultat ultérieur, 1l faut done dé-
finir le devoir la nécessité de faire une ac-
. tion uniguement par respect pour la loi. Mais
ue faut-il entendre par ce respect de la loi?
st=Ce un senfimen! que nous éprouvons en-
vers la loi, et qui est le mobile de nos actes?
Nullement. Ce sentiment, bien loin d'étre la

* FOND

canse, est I'effet de notre soumission & la loi.
C’est la loi elle-méme qui le yroduit en nous,
qui' nous l'impose. Il reste & chercher quelle
est cette loi, dont I'idée détermine par elle
-seule notre volonté. Le seul principe quidirige
ainsi la volonté, c’est évidemment cette sim-
ple conformité de Faction & “ne volonté uni-
verselle, et le devoir s'exprime tout naturel-
lement dans la formule suivante : « Je dois
toujours agir de telle sorte, que je puisse von-
loir que ma maxime devienne une loi univer-
selle, » Exemple : J’ai fait une promesse, je
puis la violer, Mais le dois-je? Pour le sa-
voir, je n'ai qu'a me demander : Pourrais-je
vouloir que tout le monde violit aussi ses
promesses? Evidemment, ériger le mensonge
en loi universelle, ce serait anéantir la pro-
messe elle-méme, Je dis done : il n’est pas per-

TABLEAU DES IMPERATIFS, D'APRES KANT.
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mis, par la raison, de manquer & la promegge
donnée.

— Seconde section. Elevons-nous mainfe.
nant de cette philosophie populaire & une pé.
gle des moeurs fondée sur la raison pupe
el supérieure 4 l'expérience. Tout étra esf
soumis a des lois; 'homme seul est soumis 3
des lois dont il a conscience ; 'homme seul o
détermine par sa propre raison, qui devieng
alors raison pratique. Mais la volonté, 'actj-
vité dont 'homme est doué n’est pas néces.
sairement tenue de suivre les lois de la raj-
son. La raison commande, mais ne contraint
pas; elle donne des ordres qui ne sont que
des préceptes ou des impératifs. Mais il ¥a
différentes especes d'impératifs. En voici, d’a~
prés notre auteur, le tablean complet et ma-
thodique :

Hypothétiques

IMPERATIFS

Problématiques

)

Assertoriques
(en vue d’un but réel).

Technigues
(en vue d’un but possible.)| (se rapportant a l'art).

Pragmatiques
(se rapportant au bon-
heur).

Formulant des régles de P'habilete.

Formulant des conseils de la prudence.

Engendrant des ﬁprincipes pratiques maitd-
riels (fins subjectives).

Catégoriques

;
(comme moyen

“(ordonnant une action).
t (comme but).

On voit, par ce tableau, qu’il n'y a qu'un
seul imperatif qui soit categorigue, absolu,
universel, indépendant de toutes les autres
données de I'expérience ou de laraison: c'est
celui que Kant résume dans la formule sui-
vante : « Agis comme si la maxime de ton
action devait étre érigée par ta volonté en
une loi universelle de la nature.» Cette régle
permet, du premier coup, de distinguer le
devoir parfait ou strict du devoir imparfait.
Quand il serait absolument possible & la
raison de se représenter une nature ol ré-
gnerait la maxime mauvaise, cette maxime
est contraire au devoir strict on élémentaire.
i l'on peut, & la rigueur, supposer l'exis-
tence d'une nature ou elle régnerait, elle
n’est contraire qu'au devoir imparfait en his-
toire. Kant explique et jusm?e sa formule
par des exemples correspondant aux trois
ﬁrands chapitres de la morale : morale indivi-

uelle, morale sociale négative (justice) et
morale sociale positive ((:Earité). Il montre
ainsi qu'en chague occasion olt nous trans-
gressons notre devoir, nous ne le faisons qu'a
titre d’exception apportée, en notre faveur, a
la loi commune. Par conséquent, pour nous

rer la loi commune comme inviolable, aussi
bien par nous que par autrui. Mais est-ce
bien une loi nécessaire, également néces-
saire pour tous les étres raisonnables, d'agir
toujours d'aprés des maximes susceptibles
d’étre érigées en lois universelles? Pour qu’un
impératif catégorique soit possible, ou, en
d’autres termes, pour que notre raison puisse
nous imposer comme une loi absolument in-
dépendante de toutes les circonstances telle
ou telle conduite, il faut qu'il y ait quelque
chose dont I'existence en soi ait une valeur
absolue, comme fin en soi. Kant établit qu'en
effet Phomme, en tant que créature raisonna-
ble, est une fin en soi, et ne peut étre consi-
déré comme moyen subordonné a tel ou tel
autre objet. Au-dessus du régne des choses,
o toute valeur est conditionnelle et relative,
existe le régne des personnes, dont le propre
est que chacune est une fin en soi. De la cette
nouvelle expression de l'impératif catégori-
que : « Agis de telle sorte que tu traites tou-
jours 'humanité, soit dans ta personne, soit
dans la personne d’autrni, comme une fin, et
que. tu ne t'en serves jamais comme dun
moyen. » C’est de cette formule que dérive
tout naturellement le respect de soi-méme:
par exemple, le devoir de s'interdire le sui-
cide, la paresse, la négligence et, en géné-
ral, tout ce qui amoindrirait en nous I'huma-
nité. C'est la ce quon nomme le principe de
lg dignité personnelle. Une troisiéme et der-
niére formule dérive des précédentes; car
pourquoi faut-il se considérer et se traiter
toujours comme fin, jamais comme moyen?
C’est pour faire régner sa vo.onté, sa propre
liberté. Pourquoi encore faut-il agir de fa-
¢on & pouvoir ériger ses maximes en régle
universelle? C'est encore pour que la vo-
lonté regne absolument et sans restriction
du dehors. Tirons de la ce précepte : « Agis
de telle sorte que ta liberté n'obeisse jamais
qu’a elle-méme. » C’est ce_ principe que plus
tard arépété Fichte en réduisant la moralea
cette prescription : « Reéalise ta liberté, »

romains : le sage seul est libre et maitre de
s0i, parce qu'il agit toujours volontairement
en harmonie avec sa nature, c'est-a-dire d’a-

rés sa raison. C'est ce que Kant appelle

'un mot trés-juste et devenu classique:
« I’autonomie de la volonté. » La volonté
n’étant pas autre chose gue la raison prati-
ue, elle s'obéit 4 elle-meme quand elle obéit
a la raison. Arrivé ainsi au dernier mot de
cette admirable synthése morale, Kant com-
bat, de ce poiat de vue, tous les systémes
qui donnent & la moralité un autre principe

Apodictiques

raison. » Tous les autres systémes rentrent
dans ce qu'il nomme 'Adtéronomie de la vo-
lonté, c’est-a-dire qu'ils font dépendre la dé-
termination morale d’un autre motif que le
respect pour la loi morale elle-méme, et alors,
pour décider la volonté, il faut invoquer un
attrait secondaire, étranger au devoir, un in--
térét d'un ordre quelcongue. Tantdt on fait
intervenir le sentiment, et on 6te 4 la mo-

Morauz
(pour et par elle-méme). | (se rapportant & la liberté
et aux meeurs).

Formulant des lois de la moralité.

rale sa majesté en la ramenant i n'étre que
la satisfaction dune sentimentalité sans fon-
dement ; tantot on fait appel & une sanction
extérieurs, qu'on érige a tort en principe
moral, par exemple, la volonté de Dieu ou le
désir de la perfection ; tantdt on retombe jus-
qua des causes tout & fait intéressées et su-
balternes pour expliquer la moralité, en l'at-
tribuant 4 la crainte des punitions ici-bas ou

Engendrant des principes pratiques for=
mels (fins objectives).

dans un autre monde, & I'habitude, 4 'éduca-
tion, etc. Tous ces principes sont hétérono-
mes, c'est-a-dire déterminent la raison d'a-
Eu-es autre chose que la raison elle-méme,
Lant en dresse le {ableau de la maniére sui-
vante. D'aprés lui, les principes pratiques
matériels de détermination qu’on peut donner
comme fondement i la movalité sont :

SUBJECTIFS

EXTERNES.

INTERNES.

_ L’éducation La constitution civile
(suivant Montaigne,) (suivant Mandeville).

— Troisiéme section. La liberté est la pro-
priété d'un étre raisonnable, dont la causalité
(volonté) peut agir in&épendamment. de toute
action étrangére. Mais cette liberté, comme
toutes les forces qui existent, n’agit pas au
hasard : ou elle est un non-sens, ou elle obéit &
certaines lois. Ces lois sont tirées de la volonté
méme, et c’est en ce sens que la liberté est
dite autonome. Volonté autonome ou volonté
exclusivement soumise & la loi morale, ces
deux expressions sont parfaitement synony-
mes. Mais , maintenant que nous venons d’é-
tudier le concept et d’analyser les caractéres
d'une telle liberté, demandons-nous si réel-
lement elle existe quelque part. Kant répond:
« D’abord, la. liberté est, chez I'homme, une
notion necessaire, » Mais comment expli-
quer l'existence reelle de cette liberts pour
T'homme, puisque, dans le monde oir il vit,
tout est soumis & la loi de la causalité, c'est-
a-dire & la nécessité? On sait comment Kant
tranche le débat : il met 'homme & la fois
dans le monde sensible, comme phénoméne,
sous la domination de la loi de cansalité, et,
en meéme temps, comme neuméne dans le
monde suprasensible ; il suppose le méme
homme libre et n'ohéissant qu'a la raison.
Ainsi, comme étres sensibles, nous apparte-
nons au monde de la nécessité; comme étres
raisonnables, nous sommes d’un autre monde,
oi1la loi morale régne seule. Hétéronomie dans
I'un, autonomie dans l'autre : telle est notre
condition. 8i nous étions uniquement confi-
nés dans le monde sensible, nous serions con-
damnés a vivre en une perpétuelle hétérono-
mie; si nous étions citoyens du monde ideal
seulement, nous n’aurions pas de chaines.
Dans notre situation intermédiaire, nous
avons & subir une double loi : notre volonté
est au-dessous de I'une, au-dessus de I'autre.
De 1a vient que le devoir et le vouloir ne sont
pas identiques chez nous, ce qui revient a
dire que nous ne sommes pas des étres pure-
ment raisonnables. Si tel est notre état,
comment l'impératif catégorique peut-il s'ex-
pliquer autrement que comme une loi de la

raison pure s'imposanut & une raison qui n'est
pas pure, et s'imposant, dés lors, comme or-
dre absolu, impérieux , sans réplique, anquel
il faut que les inclinations inférieures phent
et se sacrifient. Ces explications données, il
resterait une question supréme & résoudre. -
Kant, quiI'a posée dés le début et longtemps
ajournée, 'aborde enfin pour avouer qu’elle
ne regoit pas de réponse rationnelle satisfai-
sante. Cette question est la suivante : « Com-
ment une simple idée, une pure notion de la
raison peut-elle avoir la puissance d’agir sur
notre volonté, de déterminer nos actes, de
régir et d'etouffer méme nos passions? » Ne
faut-il pas & la morale une force de plus, un
Dieu, une sanction, une base prise ou dans
Iintérét ou dans quelgu’une de nos facultés,

que celui-1a ; « Sois libre et n'obéis qu'a ta

autre gque la raison pratique? Non, répond

—

Le sentiment physique Le sentiment moral
(suivant Epicure). (suivant Hutcheson).

fait que le devoir parle, commande et se fait
obéir par sa seule autorité, Non-seulement il
ordonne, mais il provoque des plaisirs, des
Jjoies, des remords, des sentiments de toute
nature. Comment? On ne peut I'expliquer;
mais c¢'est le propre de la raison d'arriver &
Iincompréhensible, comme terme dernier,
d’expliquer tout par un supréme et inexplica-
ble principe que tout presuppose et qui lui-
méme ne suppose plus rien. « Et ainsi, dit-il
en terminant, si nous ne comprenons pas la
nécessité pratique inconditionnelle de l'impé-
ratif moral, nous comprenons du moins son
incompréhensibilité, et ¢’est tout ce qu'on peut
exiger raisonnablement d’une philosophie qui
cherche a pousser les principes jusqu'aux li-
mites de la raison humaine, »

FONDER v. a. ou tr. (fon-dé — lat. fun-
dare; de fundus, fond). Constr. Jeter, poser
les fondements de : Fonber un édifice sur
le roc, sur le sable, sur pilotis. FONDER une
ville. || Etablir, instituer, organiser : FONDER
un empire, FONDER une Acadeémie. FONDER une
sociéte de secours mufuels. FONDER une reli-
gion, une Eglise. FONDER une maison de com=-
merce. FONDER un journal. Les mémes vertus
qui serven? d FONDER un empire servent aussi
@ le conserver. (Montesq.) Le guerrier couvert
de gluire peut FONDER un empire, il ne saurait
FONDER une religion. (Thiers.)

Le glaive fait les rois, agrandit les Eiats;

Mais, 8'il fonde un empire, il ne Paffermit pas.
VIENNET.

Il Assigner un fonds, un revenu pour : Fox-

DER un it d Uhdpital. FONDER une rente per-

pétuelle. FONDER un prix acadeémigue.

— Fig. Etablir, donner une base, un fon-
dement, 'existence & : L'arbitraire est Uen-
nemt de toutes les transactions gui FONDENT la
prosperite des psuples. (B. Const.) .

Je consens entre nous que tout soit oublié,
Mais non jusqu'd fonder un semblant d'amitié.
E. AvgiER.
Il Faire reposer, appuyer : FONDER ses rai-
sonnements sur de fauz principes. FONDER ses
prétentions sur des motifs peu avouables, Fox-
DER Ses espérances sur des données eeriaines.
Tai besoin de Uhypothése de Dieu pour rox-
DER U'autorité de la science sociale. (Proudh.)
Malheureux I'homme qui fonde
Sur les hommes son appuil
RACINE.

— Fam. Fonder sa cuisine sur, Pourvoir &
sa nourriture par le moyen de : La religion
chrétienne est partout incorporée 4 UEtat, ef,
depuis le pape jusqu'aw dernier capucin, chacun
FONDE $on {rdne ok SA CUISINE sur elle. (Volt.)

Se fonder v. pr. Etre fondé, établi : L'a-
mour de la gloire SE FONDE sur ce qu'il y a de
plus éleve dans la nature de ’homme, (Mme de
Stael.)

tout simplement notre philosophe : ¢’est un

OBJECTIFS
N e ———

INTERNES. EXTERNES,

La perfection La volonté de Dien
(suivant Wolf et les (suivant Crusius et
stofeiens). d’autres).

ayant la prétention de SE FONDER uniquement
sur les principes de lg raison, croit dordi-
naire w'avoir pas besoin de tradition; la est
son erreur. (Renan.)
Sur quelque préférence une estime se fonde.
MOLIERE.

— Syn. Fonder, ériger , éiablir, instituer,
V. ERIGER.

— Antonymes. Abolir, détruire, renverser,
ruiner.

FONDERIE s. f. (fon-de-ri — rad. fondre).
Techn. Art de fondre et de purifier les mé-
taux : Connaitre, étudier la FONDERIE. La
statue équestre de Louis X1V, qui, en 1699,
fut élevee par la ville de Paris sur la place
Venddme, peut étre regardée comme Uun des
chefs-d’euvre de la FoNDERIE. (F. Ratier.) |l
Etablissement ol se fondent et se coulent les
métaux : Construire une FONDERIE, Une FoN-
DERIE de brongse, de cuivre, d'étain. Une FoN-
DERIE de caractéres d'imprimerie. Une FONDE-
RIE de canons,

— Lieu o le cirier fond sa cire.

.— Encycl. Pour les fonderies de fer, on
distingue deux classes d’usines : 10 celles ou
Pon traite directement le minerai pour obte-
nir de la fonte, dite de premiére fusion,
travail qui a lieu dans les hauts fourneaux ;
20 celles ol la fonte de premiére fusion, en
gueuses ou en saumons, est refondue une
deuxiéme fois dans des fourneaux disposés a
cet effet, et dite de seconde fusion.

Les gangues qui accompagnent le mine-
rai exigent ordinairement, pour étre fondues,
des agents particuliers appelés fondants (v.
FONDANTS) ; quelquefois aussi le métal lui-
méme en & besoin pour que sa fusion soit
possible. Pour déterminerla fonte du minerai,
on cherche, en général, & produire des sili-
cates multiples, laitiers ou scories; les ma-,
tiéres silicatées étant plus légeéres, le métal
fondu forme toujours la couche inférieure,
Lorsque les matieres métalliques sont combi-
néestavec le soufre, elles prennent le nom de
matles; elles renferment quelquefois de I'ar-
senic et de l'antimoine ; mais alors ces corps
forment une partie plus dure qui porte le
nom de speiss; dans certains cas, enfin, il se
forme une autre couche qui est du métal li-
bre. On distingue quatre sortes de fontes:
la fonte simple ou fonte crue, la fonte oxy-
dante, la fonte de réduction, la fonte de pre-
cipitation.

— Fonte crue. Elle a pour but de détermi-
ner la fusion de la matiére métalligue ou
terreuse sans réaction chimique spéciale. La
condition essentielle est de produire la tem-
sératura le plus économiquement possible, et
‘appliquer la chaleur exclusivement & la fu-

sion de la matiére. Cette opération se fait
soit dans un four & cuve, soit dans un foura
reverbére, suivant les eas,

— S'appuyer, s'étayer : Le liléralisme.

— Fuale orydante. Cette fonte se rappro=

ohe du grillage et prend différents noms, sui-
vant le but qu'on se propose. Elle s'appelle
rdtissage, quand on grille des matiéres sul-
furées sans les fondre comp]e_temggn, et af-
finage, guand elle a pour objet I'épuration
d'un meétal obtenu brut. Cette opération ne
ourrait pas se faire dans un four & cuve, ou
o métal est toujours en contact avec le com-
bustible ; on emploie généralement des fours
5 réverbere, ot quelquefois des bas _fo_yers_.
Qe n'est pas toujours l'oxygene da_ I'air qui
est I'agent oxydant; on se sert aussi des oxy-
des de plomb, de fer, et méme des sulfates,
dans certains cas particuliers, On a remar-
ué que, si l'on soumet un alliage & une ac-
tion oxydante, le rrjl_eta.l dominant s'oxyde
d’abord, méme lorsgu il est alli¢ a des métaux
beancoup plus oxydables que lui. Ainsi, dans
un alliage de fer et de cuivre trés-riche en cui-
vre, ce second métal est le premier oxyde;
mais, dés qu'il s'est formé un peu d'oxyde
de cuivre, il se réduit et céde son oxygene
au fer. Dans ce cas, cette réduction est faci-
litée, parce que l'oxyde de cuivre peut se
dissousre dans V'alliage. Si cela n’a pas lien,
Foxyde forme & la surface une couche qui
empéche I'oxydation de se continuer; alars
on cherche & multiplier les points de con-
tact, en ramenant toute la matiére i I'etat
pateux, ou bien on produit dans la masse une
vive agitation, soit en y plongeant des mor-
ceaux de bois vert, soit en la remuant avec
des ringards. : Al
— Fonte de réduction. Cette opération con-
giste & fondre et & réduire en méme temps.
Elle se fait généralement dans des fourneaux
& cuve, et, lorsque, dans certains cas, on em-
loie des fours h réverbére, il faut avoir soin
& couvrir le métal d’une couche de charbon.
Dans un fourneau & cuve, I'action réductrice
Yarie d’intensité, suivant les parties du four-
neau que l'on considére. Comme on trouve
que les gaz Lhm sortent du gueulard contien-
nent de 'oxyde de carbone, Ia red}wt_lon'.com~
mence & la partie supérieure. Ainsi, s'il y a
des arséniates et des antimoniates, ils seront
réduits, et 'acide arsénieux et l'oxyde d'anti-
moine seront volatilisés et éliminés immédia-
tement. L’'eau hygrométrique est également
chassée daus cetie partie du fourneau. A me-
sure que la matiere descend, la température
séleve et la réduction devient plus active;
mais, en général, elle ne s'acheve qu'au mo-
ment ou le minerai arrive immédiatement au-
dessus de la zone de combustion. Si la tem-
pérature est trés-élevée, la ré_ducl.i}onl est
compléte ; mais on peut conduire l'opéra-
tion de maniére qu'elle ne soit que partielle.
Pour cela, il fant que les matieres descen-
dent trés-rapidement dans le fourneau. Quel-
quefois, outre la réduction, il pourra y ayoir
réaction chimique. Ainsi, dans le cas d'un
minerai de cuivre contenant du sulfure de
fer, il se forme du sulfure de cuivre et de
Toxyde de fer. b

— Fonte de précipitation. Ce procédé est
fondé sur la propriété que possedent certains
métaux d’en precipiter d’autres de leurs dis-
solutions salines. Sil'on plonge, par exemple,
du fer dans un sel de cuivre en fusion, le
cuivre se précipitera, et le fer prendra sa
place dans la combinaison. On a souvent re-

cours & cette fonte pour décomposer des
oxydes métalliques faibles par d’autres meé-
{aux plus communs; mais on peut prendre
les éléments qui fourniront dans le fourneau
le métal précipitant, sans le prendre lui-méme ;
on emploie quelquefois des matieres sulfurées,
d’antres fois arséniées, Cette opération reussit
d’autant mieux que la fusion est plus com-
pléte. On emploie, pour cette fonte, des four-
neaux i cuve ou a réverbére. Ces derniers
sont cependant peu convenables; caril y a
toujours un peu d’oxygéne dausla?mus_phgzre
du laboratoire, et, pour que la précipitation
se fasse bien, il faut plutdt une action réduc-
trice qu'une action oxydante. - .

Passons maintenant aux fonderies ol le
métal est mis en ceuvre,

L’opération générale de ces fonderies con-
siste & préparer, sur un modele en bois, en
platre ou en fonte, un moule de sable rendu
consistant par un mélange, naturel ou artifi-
ciel, d'une certaine quantité d’argile; puis &
verser dans ce moule, séché ou mou, suivant
la composition du sable employé, le métal en
fusion, avec lequel on veut reproduire le mo-
déle. Lorsque le moule est suffisamment re-
froidi, on enléve le sable et I'on obtient un
moulage d’autant plus exact que le premier
travail & été mieux exécute.

Le travail de la fonderie comprend : la con-
fection des modeles, le moulage, la fusion, la
coulée et le dessablage des pitces coulées.
Nous allons indiquer sommairement ces di-
verses parties du travail, nous réservant de
compléter tout ce qui a rapport & la mise en
fusion an mot FOURNEAU. .

Les objets que 1'on moule et que I'on coule
le plus ordinairement dans les fonderies, soit
en fonte de fer, soit en cuivre ou en bronze,
forment six séries distinctes, savoir : 10 les
piéces destinées aux constructions mécani-
ques, telles que : les c :1mdres{blels volants,
les engrenages, les poulies, les atis, les glis-
siéres, les excentriques, les cames, etc. , pour
les machines & vapeur, les filatures, les mou-
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destinés & I'embellissement et 3 la décoration
des grands édifices, des palais, des places,
des {ardins publics, etc.; 30 les bouches a
fen, les bombes, les boulets, et, en général,
tous les projectiles servant a lartillerie;
40 les cloches, les mortiers et toutes les pie-
ces réguliéres qui peuvent se mouler en terre
a la trousse; 50 tous les ustensiles de meé-
nage, tels que : les marmites, les casseroles,
les chaudiéres, les coquilles, les fourneaux,
les grilles & bois et & houille, les poéles, les
caloriferes, etc.; 69 tous les objets qui ser-
vent & 'embellissement des maisons, tous les
objets d’un usage ordinaire ou exceptionnel,
qui ne sont pas compris dans les cing premieres
series ; on les classe, dans les fonderies, sous le
nom de piéees diverses; ce sont : les tuyaux
de toute nature, les lances, les chapiteaux,
les pommes de pin, les fleurons, les ovai-
res, etc., pour grilles et balustrades; les bal-
cons, les panneaux et tous les ornements de
btiments; les boites de roues, les poids d’hor-
loge,les poids A peser, les grilles, les enclumes
de toutes sortes, etc.

— Confection des modéles. Dans les fonde-
ries mécaniques, on emploie, le plus généra-
lement, pour la confection des modeles, le sa-
Fin, le méléze, le chéne, le tilleul, le noyer et

"érable ; on ne se sert du plitre que pour les
objets d’art, et on n’arecoursila fonte ou au
cuivre que pour les piéces qui se reproduisent
souvent, comme les rails et les coussinets de
chemins de fer. Le local ol se confectionnent
les modéles porte le nom d'atelier de mo-
deleurs; les ouvriers qui le composent sont &
la fois menuisiers, ébenistes et tourneurs en
bois ; mais, de plus, ils connaissent le travail
de la fonderie, pour pouvoir établir les pieces
en tenant compte du retrait de la fonte et de
la dépouille; ils doivent étre capables de ju-
ger la maniére dont il faut décomposer un
modéle compliqué, savoir s'il est nécessaire
de former dans le moule des vides destinés a
recevoir les extrémités des noyaux ou mas-
ses de sable préparées, qui doivent combler
le vide des piéces creuses. On maintient une
température & peu prés uniforme dans le
magasin des modéles, pour éviter le mouve-
ment des fibres du bois. A

— Moulage. Cette opération, qui consiste
a prendre 'empreinte extérieure des modéles
au moyen d'un sable suffisamment argileux,
comprend cing procédés différents : 10le mou-
lage en sable d'etuve, qui, pendant longtemps,
a até presque exclusivement employé par les
fondeurs, n’est plus utilisé que pour les pitces
compliquées et exigeant une certaine solidité
dans le moule. Pource moulage, on se sertdes
sables gras neufs mélés de sables vieux, et
d’une certaine quantité de hounille ou de char-
bon de bois, broyés et tamises, selon la dimen-
sion des pieces, dansle but de faire décaper les
pidces et de faciliter le dégagement des gaz
carburés au moment de la coulée. Les moules
étant terminés, on les fait sécher dans une
étuve pendant deux ou trois jours, puis on les
retire et 1'on procéde & la coulée. 20 Le mou-
lage en sable vert, qui différe du précédent en
ce que I'on coule dans le sable frais, afin d’ac-
célérer le travail et dele rendre plus écono-
mique. On emploie, pour ce moulage, des sa-
bles de bonne gualité , un peu argileux,
l'on compose avec du sable neuf, du sable
vieux et du charbon de houille ou de bois pul-
vérisé et passé au tamis. 30 Le moulage en

sable vert séché, que l'on emploie lorsqu’on
veut avoir des surfaces plus unies. Dans ce
cas, au lieu de lisser la surface du moule
avec du poussier de charbon, on y étend,
avec un pinceau, un composé d'argile grasse
et de charbon de bois mélé avec une trés-
petite quantité d’amidon cuit, délayé dans de
I'ean ou de l'urine. 4° Le moulage en terre.
Ce mode, que I'on emploie pour les piéees cir-
culaires que I'on peut faire sans modéles, con-
siste principalement dans la fabrication d'un
noyau, qu'on peut tourner ou mouler. On
se sert, pour ce moulage, de terres assez
grasses pour se lier parfaitement, auxi uelles
on ajoute du crottin de cheval ou de la bourre
hachée, pour empécher les moules de se cre-
vasser au séchage. Les moules en terre ne se
font que pour des noyaux excédant 0T,50 &
om,60; au-dessous, on les tourne sur un axe
en fer forgé, garnl de tresses de foin ou de
paille, sur lesquelles on applique la terre.
60 Le moulage en coquille, qui consiste & cou-
ler les pigces dans des moules en métal, afin
de donner aux surfaces une certaine dureté.
On distingue deux méthodes principales de
moulage, savoir : le moulage sur le sol, et le
moulage en chissis. Le premier s'emploie
pour les piéces plates de grandes dimensions.
A cet effet, on creuse légerement le sol de la
fonderie, sur une étendue plus grande que
celle qu'occupera la piéce, et on remplit ce
vide de sable frais. Un y dépose ensuite le
modeéle, que l'on bat juscau’b. ce qu'il ait laissé
son empreinte ; alors on le retire et on ajoute
du sabﬁs frais dans les divers endroits ou la
surface du moule n'est pas lisse; puis on re-
pose le modéle et on le bat de nouveau. On
continue ainsi successivement jusqu'a ce que
'on ait obtenu un moule parfait, Ce mode de
moulage se fait & couvert ou a découvert, se-
lon que les piéces que l'on veut reproduire
sont modelées sur une ou deux faces;

lins, ete.; les chaudiéres, les cylindres pour
la soude, les cornues pour le gaz, les épura-
teurs, etc., pour les arts chimiques; 20 les
statues, les colonnes, les candelabres, les
consules, les grilles, les crnements, etc.,

dans le premier cas, les piéces laissent voir
les ondulations du flot, et sont légérement
bombées ; dans le second cas, elles sont aussi
belles en dessus qu'en dessous. Le moulage
en ché:5is s'opére duns une espéce de boite

| Les moules une fois intro
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en bois ou en fonte, composée de membrures
distancées les unes des autres, de maniére &
laisser des vides analogues & ceux des cais-
ses d’emballage. Ce moulage s'effectue de la
méme maniére que le moulage sur le sol.

— Sables. Le sable dont on se sert dansles
fonderies, pour le moulage, est un mélange
de sable siliceux et d’'argile colorée, soit par
des matiéres charbonneuses, soit par des oxy-
des de fer. Cette terre, dont la composition
varie avec le genre d'objets que I'on doit re-
produire , est soumise & une préparation qui
comprend diverses opérations : le séchage,
le broyage et le tamisage. Aprés avoir fait
sécher le sable dans l'étuve ol on met les
moules, on le broie entre deux cylindres ho-
rizontaux ou sous une meule tournant dans
une auge en fonte, puis on le tamise, soit &
la main, avec des tamis en toile métallique et
en crin, soit en le faisant passer dans un cy-
lindre incliné tournant et recouvert d'une
toile métalligue. En employant ce dernier
mode de tamisage, on divise le sable en gros,
moyen et fin, et I'on obtient ainsi trois degreés
de finesse , que I'on utilise suivant la nature
plus ou moins délicate des piéces. i

— Coulée. Lorsque le moule est terminé et
séché ou non, suivant le cas, on procéde aux
opérations de la fusion de la fonte. On em-

loie, & cet effet, de la fonte de premiére
fusion, du coke et une certaine proportion de
fondant, que V'on fait fondre dans des fours
a réverbére ou dans des cubilots (le mot
CUBILOT), selon I'importance des piéces. Lors-
que le métal a une fluidité assez grande pour
bien remplir les moules, on procéde & la cou-
lée, opération qui consiste dans le transvase-
ment de la fonte du cubilot dans les moules,
et qui se fait, soit par un couloir que l'on
établit entre ces deux derniers, soit avee des

oches. Le premier mode s'emploie lorsque
es pieces doivent avoir un poids tres-éleve,
et que, par suite, les poches seraient insuffi-
santes pour contenir la quantite de fqnte ne-
cessaire. Les poches sont des espéces de
seaux en fonte ou en fer, dont on se sert
pour transporter le métal fondu du cubilot
aux moules et opérer la coulée en versant
dans le trou de coulée, que l'on a meénagé,
lors du moulage, dans le couvercle du des-
sus. Ces appureils sont de dimensions di-
verses, suivant l'importance des pieces que
Ton a & couler; les petits contiennent 15a
20 kilogrammes, et les plus forts 10,000 kilo-
grammes de fonte ; entre ces deux limites, on
peut faire varier leur capacité; dans tous les
cas, pour des poches supérieures & 10,000 ki-
logrammes, il est préférable d’employer plu-
sieurs poches, parce que, avec une aussi

grande masse, les premiéres gouttes versées:

sont froides quand les derniéres arrivent. Lors
que la coulée a eu lieu, il se produit un déga-
gement de chaleur qui donne naissance & des
vapeurs et & des gaz qui,sil'onne les enflam-
mait pas, s'accumuleraient dans I'intérieur
et pourraient produire des explosions dange-
reuses. Pour éviter cet inconvénient grave
et sérieux, on proméne tout autour du moule
et des évents des morceaux de bois enflam-
més. Lorsque la fonte est refroidie et solidi-
fiée, on procéde an démoulage, qui consiste
3 enlever la piéce fondue du moule, & la dé-
barrasser de son sable et & I'ébarber. Cette
premiére opération a pour but de retirer tou-
tes leshavures, ainsi que les jets et les défauts.

— Matériel des fonderies. Aux divers ap-
pareils que nous avons indiqués dans le cours
de cette notice, il faut encore ajouter : les
étuves, les grues et les ventilateurs. Les étu-
ves sont de grandes chambres, construites

| généralement en briques, dans lesquelles on

met sécher les noyaux et les moules avant
&’y verser la fonte. Ces chambres sont chauf-
fées, suivant I'importance des usines, au char-
bon de hois, & la houille, au _coke ou, plus
économiquement, en utilisant la flamme per-
due des hauts fourneaux, ainsi que la cha-

| leur qui s’échappe des fours & coke. Dans les

fonderies ol 'on exécute de fortes piéces, on
donne aux étuves de trés-grandes dimen-
sions, soit 6 métres de longueur sur 4 metres
de largeur et 2 métres au moins de hauteur.
On les ferme avec une large porte en tole, &
coulisses ou & vantaux, et I'intérieur est garni
d’étageéres formées de barres de fer, sur les-
quelles on place les petits moules. Les gros-
ses piéces y sont amenées sur un chariot
roulant sur un chemin de fer qui s'étend de
I'atelier des mouleurs jusque sous la grue.

guits dans l'étuve,
on lute tous les joints de la porte pour éviter
tout courant d’air. Les grues sont destinées
4 faciliter toutes les opérations de la fonde-
rie; elles servent i enlever les poches plei-
nes de fonte et 4 aider & la coulée, & char-

ﬁer les moules sur les chariots roulants, et & |

écouvrir les chissis d’un grand poids. Ces
appareils, exécutés en bois ou en fonte, se
lacent de fagon a desservir tous les points de
a fonderie; on en installe autant quil en est
besoin ; mais toujours de fagon que la volée
de I'une s'approche assez prés de celle d'une
autre pour pouvoir reprendre les fardeaux et
les transporter d’un lieu quelcongue de l'ate-
lier dans un autre trés-éloigné. Les ventila-
teurs, employés principalement dans les fon-
deries de seconde fusion, donnent le vent
nécessaire & la combustion du coke dans le
cubilot; le volume d’air qu’ils doivent lancer
peut éire estimé a raison de 10 métres cubes
par kilogramme de coke. On fait encore

usage, mais spécialement dans les fondesies

FOND 557

de premiére fusion, des machines soufflantes,
dont on trouvera la description au mot SOUF=
FLERIE,

Les outils et ustensiles des fonderies peu-
vent se diviser en trois classes : 10 ceux qui
sont affectés au service des fourneaux, tels
que les ringards, les tampons, les leviers, ete. ;
20 ceux qui forment la trousse de chaque ou-
vrier mouleur, et qui, presque toujours, lui
appartiennent-, 3¢ ‘et, enfin, ceux qui, étant
d’un usage général, sont mis en commun dans
Yatelier. Parmi les outils des deux dernieres
catégories, on peut citer : les truelles de diver-

ses dimensions, les spatules, les lissoirs, les

_ tranches, les couteaux, les brosses 4 moules ;

les sacs i poussier, les aiguiiles, les crochets,
les soufflets, les niveaux, les équerres, les
régles, les fouloirs, les pillettes, les mail-
lets, etec.

— Fonderies de canons. L'art de fondre les
canons remonte au XIve siécle, longtemps
aprés la découverte des propriétés balisti-
ques de la poudre. Les premiers canons
étaient des tubes formés par la soudure et le
cerclage de tiges de fer. C’est seulement au
xvire siecle que les fonderies prirent une
grande importance. Jusqu'a ces dernieres an-
nées, la tabrication des bouches & fem en
bronze de l'artillerie de terre se faisait, en
France, dans trois grandes usines fonde-
ries : Douai, Strasbourg et Toulouse. L’adop-
tion des canons rayés avait nécessité l'em=
ploi de quelgues machines nouvelles; les pro-
cédés de fabrication avaient été successive-
ment améliorés, mais on n’avait pas introduit
de modifications importantes a 'outillage de
ces établissements, dont I'assiette génerale
était reconnue vicieuse, Les choses ne pou-
vaient durer longtemps ainsi, et, en 1857, le
comité d’artillerie signala au ministre de la
guerre l'état de délabrement des construc-
tions, l'imperfection des machines, le peu de
puissance des moteurs, et la nécessité de
metire cette branche importante du service
en rapport avec les progrés de V'industrie et
de la science.

Les puissances étrangeres avalent, en effet,
obtenu des avantages marqués, en employant
des machines automotrices & faire le travail
auquel étaient employés jusque-la les ou-
vriers spéciaux, entretenus 4 grands frais
dans les arsenaux et manufactures d'armes;
de grandes usines s'étaient créées, ou des
machines puissantes avaient été établies pour
le forgeage et le laminage des pieces métal-
Jiques en fer et en acier. Dans ces usines
fonderies, établies en Anlg’leterre, en Ameéri-
que, en Autriche et en Prusse pour le ser-
vice de l'artillerie, on avait concentré toute
1a fabrication du matériel de guerre. En
France, au contraire, les fonderies de canons
et les arsenaux, ou on fabriquait les affiits,
voitures et attirails, étaient des usines sépa-
rées, dont ’organisation indépendante, logi-
que A son origine, avait cessé de l'étre de-
puis la grande augmentation de la consom-
mation, pour les usages militaires, des fers
et aciers laminés et ?crgés, employés main-
tenant, non-seulement a la ferrure des pie-
ces du matériel roulant, mais encore comme
métaux & canons, comme métaux de I{)laques
blindées, d’afflits métalliques, etc. Il deve-
nait de toute importance de réunir les divers
batiments du service de l'artillerie pour évi-
ter les doubles emplois et la grande dépense

ui seraient résultés de la construction, en

es lieux séparés, d'ateliers semblables, ou
eussent été établies des machines identiques.
Le comité fit ressortir le grand avantage que
présenterait la concentration des travaux, et
arguant, en outre, de la difficulté, en raison
de la disposition des locaux, de modifier au-
cune des fonderies existantes de maniére &
satisfaire & toutes les exigences du service;
signalant l'inconvénient que présentait leur
proximité des frontiéres, il demanda la sup-
pression des usines de Douai, de Strasbourg
et de Toulouse, et leur remplacement par un

rand établissement militaire éloigné de nos
frontiéres, 4 I'abri, par conséquent, d’'uneinva-
sion partielle du territoire : la ville de Bourges
ou ses environs lui paraissaient remplir ces
conditions. Les conclusions du comité d'ar-
tillerie, reproduites en 1858 et en 1860, fu-
rent adoptées en principe par 'empereur, et
le ministre de la guerre donna Fordre de
commencer immédiatement les études, qui fu-
rent faites avee la plus grande activité par une
commission spéciale. L'emplacement choisi
futun des faubourgs de Bourges. Les travaux,
commencés en 1862, furent achevés en 1866,
La fabrication des bouches & feu avait déja
éLé arrétée successivement le 31 décembre
1864 & Strasbourg, le 31 décembre 1865 &
Toulouse; la fonderie de Douai seule avait
conservé son activité jusqu'a ce que l'éta-
blissement de Bourges fiit en état de satis-
faire aux besoins les pius étendus.

1l est utile de résumer les principes qui ont
servi de base i l'organisation de I'usine de
Bourges, et auxquels doit satisfaire tout
grand établissement militaire du méme genre.

L’emploi d’'un grand nombre de machines-
outils nécessite un moteur puissant ; la vapeur
doit donc remplacer les roues hydrauliques,
turbines, ete., quiavaient jusqu'a présent suff,
mais qui ne doivent plus étre considerées que
comme des auxiliaires, utiles dans certains
cas. Les moteurs d’un arsenal-fonderie, indé-
pendamment des régles ordinaires de leur
constraction, doivent pouvoir se préter & des
variations brusques de rendement. On ¢on=




