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vue, trés-fondées; etl'expérience a suffisamment démon-
tré que les canons en fonte doiventl posséderun tres-haut
degré de ténacité et une dureté moyenne, pour résister 4 la
force développée par I'inflammation de la poudre. Le ré-
sultat a fait voir aussi que les canons en fonte , coulés d'a-
prés le précepte de M. Maritz , ne remplissent pas leur
but, beaucoup d’entre eus ayant sauté A 'épreuve , et
différents autres, qui avaient résisté @ I'épreuve , ayant
cvevé dans leur service sur les vaisseaux de guerre (m).
Quoique, par le coulage massif des canons en fonte;,
on edt fait un pas réel vers leur amélioration , on était ce-
pendant encore loin de la perfection nécessaire pour
qu'on fit sir de pouvoir toujours couler des picces en
fonte bonnes et durables, et qu'on piit employer sans
danger ; car on cotlait encore les bouches a feu, avec la
fonte de premicre fusion, ¢’est-a-dire celle qui provenait
: mmédiatement de la conversion des minerais. Méme a

(m) Voyez: Bihms Magasin fiir Ingenteurs und artilleristen, VII, Band, Ab-
handlung tiber die Geféhrlichkeit und Unszuldnglichkeit , der bei den eisermew Ka-
nonen gebrduchlichen proben , u. s. w. s. 309, efc.

On connait généralement que la fonteh cassare grise est plus douce, et par con-
ailler que celle blanchilre , et cela paraitra plus clairement
dans la suite de cet ouvrage ; mais cette douceur a un trop haut degré la rend im-
cest ce qui est confirmé davantage par ce

séquent plus facile & trav

propre au coulage des bouches a feu;
qui suit :

Le gouvernement anglais ne coule pas de pieces en fonte pour son compte. Elles
sont fournies par Carron et Compe, ainsi que par Walkers et Compe, pour un prix
fize (de 184 20 livres sterling les 2000 livres ordinaires anglaises ).

Tous les frais relatifs & la fabrication , sont ainsi au compte des fournisseurs. Ces
piéces sont non-seulement forées , mais aussi tournées extérieuremcnt , et on peut
supposer qu'ils emploieront.de préférence une fonte grise et par conséquent douce et
tendre , vu qu'elle peut étre travaillée plus facilement , et par conséquent avec heau-
coup moins de frais. Pour prévenir Pinfluence nuisible que cetfe circonstance aurait

pu avoir sur la qualité des bouches a feu, ce gouvernement demanda, depuis 1797,

de tres-fortes épreuves de réception. Avant la fixation de ces fortes épreuves, pen-
dant la guerre d’Amérique, une grande quantité de pitces de celles livrées par
Carron avait sauté ; pour cette raison on avait exclu pendant quelque temps ces fon-
denrs des fournitures 3 PEtat. Lls ont probablement, dans le choix de leur fonte, re=
cherché plus la facilité du travail que la solidité des piéces , et ont choisi une fonte
trés-grise et trés-tendre.
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étre regardé, si non comme une amélioration , du moins
comme un procédé lrés-avantageux, surtout quand on
doit couler une grande quantité de bouches a feu de la
méme espéce et du méme calibre ; car, une fois les mo-
déles et chéssis nécessaires confectionnés, on est en me-
sure de couler un nombre donné de bouches afeu, a
peu de frais, et dans un espace de temps beaucoup plus
court qu’il n’est possible par le moulage en terre. De plus,
les pices coulées dans des moules en terre offrent une
surface trés-raboteuse , et doivent la plupart du temps étre
tournées , ce qui n’a pas lieu pour celles coulées en sable.

1l parait que le marquis de Montalemberta étéle premier
qui ait introduit ce dernier mode de moulage ; car il dit,
dans le mémoire déja cité, que depuis peu il avait fait un
essai pour couler en sable des canons en fonte, et qu’il
avait ainsi obtenu plus de- 200 piéces qui, d'aprés leur
aspect, paraissaient avoir ét¢ tournées extérieurement (n).

Quoique déja depuis nombre d’années on et coulé
en sable des objets en fonte de peu d’épaisseur, tels que
des plaques , des pots, des potles, etc., on coula cepen-
dant les boulets jusqu’en 1790, & peu prés comme les
balles de plomb , dans des moules de fer ou coquilles,
tant dans les provinces méridionales Eles Pays-Bas, que
probablement dans d’autres pays; quoique les boulets
coulés de cette maniére devinssent ordinairement trés-
durs et tres-cassants, & cause du contact du fer des moules.
C’est pour cela aussi quil devenait tres-difficile , et quel-
quefois impossible , de couper la _couture qui se formait
a la surface du projectile , 4 I'endroit ou.les deux parties
du moule se réunissent. C'est probablement cette diffi-
culté qui donna lieu a I'opération nommée battage des
boulets, qui consiste a les porter, aussitot qu’ils sont suf-

(n) Bikms Magazin fir Ingenieure und Artilieristen , VII Band, page 324.
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fisamment dureis, mais, encore rouges, sur une enclume:
creusée en segment sphérique de méme rayon gque le
boulet, ol ils sont battus sur toute leur surface par un
martinet pesant, mu par I'eau, et dont la panne est creuse
de la méme maniére que l'enclume ; il va sans dire que,
pendant lopération, le boulet doit &tre continuellement
tourné en tout sens, En France, les boulets sont encore
coulés et battus de cette manié¢re; mais en Angleterre et
en Russie, on les coule avec une fonte trés-douce, dans
les moules ou coquilles en question , sans les soumettre au
battage. Les bombes et les obus étaient antrefois coulés
aussi en coquilles ; ces projectiles sont reconnaissables en
ce que la couture , provepant de la réunion des deux
parties du moule, passe par le centre de I'eil. On en
moulait aussi en terre, ce qui exigeait cependant beau-
coup plus de lemps et de travail que pour le moulage en
sable. D’ailleurs la surface des projectiles coulés en terre
n'est pas & beaucoup prés aussi lisse qu'elle I'est & ceux
coulés en sable.

Actuellement, les projectiles creux sont moulés géné-
ralement en sable ; mais leurs noyaux sont encore prépa-
rés en terre , comme anciennement, dans la plupart des
fonderies étrangéres, quoiqu’on puisse les préparer en
sable plus promptement et a meilleur compte.

Dans la fonderie de I'Etat, & Liége, tous les projectiles,
sans distinction , sont moulés en sable mélangé de pous-
siere de charbon , faite avec de la houille bralée, et les
noyaux de tous les projectiles sont préparés uniquement
avec le sable de moulage qui y est destiné. Les boulets
obtenus par ce mode de moulage sont plus solides et
généralement plus lisses que ceux qu’on coulait autrefois
en coquilles; de maniére qu'on peut les employer sans
les soumettre an battage, a cause de leur surface lisse,
méme dans les canons en bronze ,-sans craindre une dété-
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rioration trop prompte des parois de I'Ame. Le moulage
on sable des bombes et des obus se fait aussi d’une ma-
niére non-seulement plus expéditive, mais encore plus
stire ; car, A l'aide des chassis dont on se sert dans ce

procédé, on ne rencontre pas de difficulté pour placer les

noyausx au centre , ou dans quelque position qu’ils doi-
vent occuper relativement au moule, d’ou résulte que
ces projectiles ont partout la méme épaisseur (sauf de
légéres différences provenant de Pinégalité du retrait du
noyau ), avantages qui résultaient rarement de l'ancien
mode de moulage en terre. Enfin les noyaux en sable
ont sur ceux en terre le précieux avantage d’étre retirés
(res-facilement du creux du projectile, sans quil en reste
des parties attachées aux parois intérieures, inconvénient
qui est inhérent aux noyaux en terre; car on trouve, dans
la plupart des vieilles bombes et des anciens obus cas-
sés, des crottes de terre glaise cuite qui leur adherent,
et qui ont une ¢épaisseur de 5 & 6 millimétres et plus;
circonslance qui probablement a‘plus d’une fols occa-
sionné des désastres pendant le chargement de ces pro-
jectiles.

De ce coup d'eeil jeté sur la fabrication ancienne et
celle d’aujourd’hui des canons en fonte et des projec-
tiles, il résulte qu’on a fait de grands progres dans l'art,
et quion peut avec une sécurité suffisante se servir des |
bouches & feu coulées actuellement; mais comme outré |

le mode .de coulage, la fonte employce a aussi une in-

fluence 'considérable sur la solidité des produits, et que |

le plus ou moins de bonté de la fonte méme dépend

non-seulement de la qualité des minerais, mais encore
de lopération de lear réduction , il parait nécessaire, 5
avant de décrire les méthodes de moulage et de coulage ¢
des bouches & fen . de donner une esquisse succincte des
différents minerais de fer que la nature nous offre, ainsi
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que de la maniére d’en extraire la fonte, et enfin. des
différentes ‘especes principales' de fonte obtenues par L:a
conversion des minerais, selon que le haut-fourneau est
mené convenablement ou négligemment.




