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a 8 livres de poudre et 6 boulets, qu'il n’aplus pu Tési;%er a 1:1; sf:;;mad
coup aussi fort, et que peut-étre un coup [?rdmalre au: d;.LZL}‘g?I;
ver. Supporte-t-il au contraire les 52 preu_:nerf:s 'c:oupsé_rci;rl l:e "
que le premier fort coup, ou l.e 51"‘, ne loi a fai sou.ve :.lﬂdu};te ar
pas, vu qu’il a encore pu résister 4 la force expansive p e 1;“
Pinflammation de la poudre au 52¢ coup. Cm.nm.e ceperfl : ;impde
tard Vexpérience a appris que la fentej ’de plumem‘s propi u: a s[
hauts-fourneaux a donné des canons (.’Ecpreuve qui ont s:m e‘rtl:r;:eug
que les 55 premiers coups, il est fixé actuellcmer:ti qu U:‘l ebé Sm;:
toutes les fournitures de gueuses d:tmt les fanons.d ?preute n
tiennent pas, sans étre endommagés; les hb prem!eradcm:ps. o

On conserve un petit morceau de cl'laque gueuse cm;.o:lll.t o
le canon d’épreuve afin que, si cetle épreuve a Cl{ lLlill rclsu i\e:;us;
faisant, on puisse leur comparer les autre's gueuses (:Ja't 1vlr; "
livrer par lememe entrepreneur. On peut également I:p'e er t,.p -
i ountrance si, lors d’une fourniture de. guouses. 5y sequ’.erf e,‘ :
par un fondeur, on doutait de l'eur vahdxt:@; m;u's. cett:e epaetivref:;_
trop cofitense et trop compliquée pour qu'on puisse s’en ser
quemment.

Sk
i i hé 4 s'as-

Clest pour ces raisons que dans plusieurs pays ona cherché ats _

surer de la ténacité de la fonte par des épreuves non-seulement peu .

coutenses, mais qui pussent aussi étre }'épétées pour ci:tilqlie (l;uutch:
a feu a couler. Ces épreuves consistent a couler avec lla oln g dontd
vent former uneBouche a feu, des barreaux de dnn_en.sson.s ﬁ.:ilees Poul-'
cet objet, et a faire supporter & ces barreaux refroidis le paids néces
ire e ruptuore. :
5"";"; ;alriﬁ; ilu?e ce fut M. Gazeran qui iutmdt.li‘:;it‘h;yI prlen’ut,:r cce:
épreuves en 1790 a la fonderie du Creusot, prés de Ion;fan_us, :
France; il en a donné une description dans le§ _.Af-m‘a!esc ec ufnze (eg.
Les barreanx d’épreuve étaient des par:_lllehplp.edes' rf:‘ctangles ;
la longueur de 18 pounces, et dout.]a section droite était un carrt.z
de 3 pouces de ¢Oté (mesure francaise). i
Pour faire 'épreuve on mettait le barrean par une de ses extrém |
iés dans une hoite en fer assujettie solidem?nt dans une })onm; ullinj
raille. Dans la partie inférieure de cette hoite, on placait dans ‘.h

ee) Voyez Annales de Chimze , on Recuedl de mémovres concernant la Chimie, c}u.,

Lee) Yoj ol
tome VIL Mémoire sur les fers de fonte ubienus avec le charbon de terre c?esouﬁe;“
réduit en coke , et sur leur ténacité comparée avec colle des fontes qui proviennent
forges ot Uon w'emploie que le charbon de bois.

5
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morlaises une petite barre prishatique forgée en-acier, et.dont degx
faces, comprenant un angle assez aigu, forment par lear intersectjon
une aréte effilée sur laquelle on faisait reposer le barreau par une de
ses faces. Ensuite on passait par la partie supérieure de la méme
boite, une seconde traverse des mémes dimensions, un peu en arriére
de la premiére, de maniére que le barreau d’épreuve. fiut soutenn
dans la position horizontale. A la face inférieure de Pautre exirémité
de ce dernier, on fixait un levier en fer au moyen d’un manchon
forgé, entourant Pextrémité du barreau et celle da levier, et qui par
PVintroduction d'un goin en fer destiné i cet effet; chassé entre le
levier et le barreau, les fixait solidement I'un i Pautre, et de ma-
niére qu'ils se trouvassent tous deux dans Ia position horizontale et
dirigés parallélement. Enfin‘on adaptait i Pantre extrémilé du levier
un étrier muni d’un crochet pour y suspendre a telle distance voulue
un plateau en bois ferré.

Quoique la description précitée de M. Gazeran ne d
tance du point de suspension du plateau au premier couteau en acier,
sur lequel repose le barrean d’épreuve i casser, on peut supposer,
d’aprés quelques caleuls qui ont été ajoutés par une aulre personne
a cette description, que cele distance étajt d’environ 6 pieds
9 pouces (de roi), (22,192666) ou 6 pieds 11 1/, pouces du Rhin
(2m,1845444). ‘

On charge ce platean peu & peu avec des poids, avee Pattention de
ne pas causer des choes, jusqu’a ce que le barre

Suivant G. Monge , 1a fonte des canons est assez tenace lorsque ie
barreau d’épreuve coulé simultanément peut supporter sans casser
un poids de 1,500 Tivres (poids de marc) (734% 2587) placé dans le
bassin (f). :

Cest avec cet appareil que M. Gazeran a éprouvé différentes espéces
de fonte, provenant de réductions par le charbon de Dois ou par le
coke, afin de comparer leurs degrds de cohésion. 1 les a de plus dé-
composées chimiquement et déterminé ains la quantité de carbure de
fer contenue dans chacune (99)

onne pas la dis-

au d’épreuve casse.

(ff) Description de Zart de fabriguer les ¢anons , etc. Paris , an [I
cet ouvrage, ainsi que dans le mémoire de M. Gazeran,

s Page 19, Dans
Pappareil pour I'épreuve
des barreaux se trouve représenté sur une planche.

(99) L'auteur ne parle pas de carbon
carbure de fer comme le méme corps;
carbone libre , parce que le carbone co
titude,

€, et parait ainsi considérer ce dernier et le
mais il est probable qu'il entend parler de
mbiné ne peut pas étre déterming avee cer-
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Le résultat de ces épreuves est c®nsigné dans le tableau Il ci-

contre. :
M. Gazeran en tire les conclusions suivantes : e
10 Que les fontes (royes I'épreuve N° 1) qui ont éte -inf 3’5 e
fabrication de canons destinés a l’épreuve, ne [_)outrra! : n[eJc e
nir celle-ci, parce que ces fontes ne possedalen’ qunlt i
de 1028, 1096 et 1162, et me pouvaient par cornsequ'e st
de résistance. (Poyez les épreuves N° 1, 2 et 3 faites avec lg
canons qui avaient sauté a leur épreglzz qd;::;;) AU
20 Que les fontes grises provenant ¢es Rauts=ivww e
21é conduits qu’avec peu d’irrégularite, dos_vent jouir ot
:léi:girtlé. L’égreuve \}: 6 démontre c.ette vént{%; amil une exploitation
mal dirigée produira & plus forte raison ces rem}lta s.S e
3° (ue toutes les houilles ne sont pas de la meme'e p e
vent fournir du coke de qualités égalen?ent i ot o
des minerais, vu que les différentes houilles d?sc’mfreei fauﬂtl:lé 3
sées avec le méme soin et par les mémes pr’ocedes, On.,slg o
remment sur la ténacité de la fonte. Les épreuves N* 3,

confirment cette observation.

i i 2 ision des especes de fonte
4 Que si Pon connait les degrés de cohési P

; ainsi quela
provenant d’une méme mine ou d’un mélange de ﬁmtes,t'nn ‘qer L
§ jnti er
quantité de carbure de fer quelles contiennent, on Peuh ESECI, N
1 X I obser
pouvoir, par un calcul simple, fixer les proportions a P

h )
obtenir le degré de ténacité demandé. Il nest pas prohz:il?;, qu ;3;:
pourra apprendre a connaitre les degrés de ténacité des difieren

i ir en faire usage dans:de
fontes avec assez d’exactitude pour pouvoir

pareils caleuls.

NACITE DE LA FONTE,

TABLEAU II. — EPREUVES FAITES A LA FONDERIE ROYALE DU CREUSOT CONCERNANT LA TE

DES BOUCHES A FEU.

BE canmUnn

* DE FONTE. '

NES DE

QUI ONT YAIT

LES BARREAUX,

DARREAUX

FONTR
firnouvis.,

MPLOYEES ET DES PROPORTIONS DE LEURS MELANGES.

iA

b

INDICATION DES ESPECES DE FONTE

.

) fourneau & réverbire,

u]l.l:‘u\';'c 2;3 de b;m coke .el 1;3 del' m;kr:- de- n;nil;nlr;

bére, avec u

i réver,
Franche-Comte. ,

I'un canon qui a sauté lors de I'épreuve ordinaire .

es canons

éo avec 1)4 de fonte de la

fourneau du Creusot, prod

unnce blanchitre, proven

Foutes au cok e, ;

peu grise, refondue au fourneap & réverbire.
grise de la Franche-Comté, refondue au fourneau 4 réverbére.

onte du Périgord ,

Fonte tre

T

{

Fontes au charbon
de bois.

avec de bon coke.

du Creusot chargé avee d'excellent coke.

ployée & la fabrication de cylindres crenx, de tuyaux et d’autres
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5¢ Enfin que Pusage des fourneaux a réverbére , quant 4 la tempé-
rature qu’on peut y porter de 13000 & 14000 degrés du thermomeétre
de Réaumur (%A), non-seulement coutribue & purifier la fonte, mais
encore a Paffiner, et lui communique plus de ténacité en Pamenant
4 un etat plus mélallique.

D’autres observations faites par M. Gazeran dans son meénmoire
w’appartenant pas a notre cercle de recherches, nous les omettons;
cependant j'ajouterai encore qu’il considére la fonte comme suffisam-

_ment tenace pour servir a la fabrication des bouches a feu, quand
elle fournit desbarreaux d’épreuve cassant parle poidsde 1,578 livres,
et cela parce que divers canons coulés avec de la fonte pareille ont
soutenu leurs épreives de réception.

A la fonderie de I’Etat & Liége on a également fait & différentes
époques de I'année 1817 de pareilles épreuves, tant avec la fonte
fournie en gucuses par quelques hauts-fourneaux, qu'avec des har-
reaux coulés de Ia fonte provenant de charges de fourneaumélangées,
afin de pouvoir comparer leurs ténacités & celles des fontes mention-
nées ci-dessus; pour cela on chercha a rendre identiques toutes les
circonstances et les moyens de ces épreuves, tant pour cc qui con-
cerne les dimensions et la disposition du levier, que la distance du
point de suspension du plateau.

Pour effectuer ces essais on a toujours deux barreaux égaux coulés
simultanément dans le méme chdssis par le méme jet et avee la méme
cuillerée de fonte. De plus, le moule a di étre parfaitement séché,
afin que ces deux barreanx offrent autant d'identité que possiblé dans
toutes leurs parties. — Les résultats de ces épreuves sont relatés au
tableau III ci-contre.

Il en résulte que les deux barreaux de I'épreuve N°.1 sont cassés

FHAQRTAT
B
FOWY RON

Q0%
L00g
h709
QaLat
GLLE

‘oIqOy-§ 9P NEIWINOJINLY NP 89S
ol

LeLs
TE09

‘ao[oEsHII Aun (18

‘appng @p uouwd XNarA unp

(0[S ap NEIUINOF-JC

96L

*apgng op uound Xnala  GIEE

‘UG 0P NUAUANOINUY NP QELT

eq np
np

“Eano
SN sop

ap 19 eaafunog ap ‘xnep ap XnEemAnOF-sInvy S
+dnod 4gg e ganes v

“RU0D aWFIXnNap np
mb ja souenno g ginoady ¢ puewmy g op uoud unp

2INIANOJ osf U] 8P UIqOY~G Op AEIMINOF
‘XA AP nEaOANOI-INEN NP OFGL

20§ ap neatInopney np  Goky
‘bl)i:llls ap uoued Xnora ungp Lgt{,

nej ap xnwaginoy-gne
sofuSianog 13 XneA @p Xneauin

*apang Bp UOUED XNALA
IOY-§ ap nesuInoj-jaug np

AYANMOOA A7 BNV SAJOUVID

“ayuapgogad apmoo sunp enpdins 10 oyoEse  LIGT
“satudanog 1o x

aynappopad agmon sunp snding 10 sjofassum aun

smalqoe san
d sanhsey xna(

d sanbsep xnaq
d sanbsey xnaqq

*apnegI-E3 NP
t alqo sanup

05 50q NE BAD
ayao] B[ ‘.ﬂa[qo l\;lad sannep 10 ‘¢ o4 $gT 9p uoumd un)

aapow ' g ap uouEd iln
1¢ oll LT @p uouwn uf

Y02 ou gp Ap uonwa uf

*a9[nod B[ ¥ OpNEI-§R] 10
CERTIETNERENC IR T GRS B §

anb juomayduwoad snpd spyanbiy
naed aun

da,g anod st
mb ¢ seduety agpom ¢ g 9p uoued uf)

13 11039 ayuoy o7 *dnoa oGg ne eines

aamjedaduaay aun ¢ 310Ee 91003 ¥T
-NE F4941P 10 ‘SANIWNUID (T IP FIIIOUL INO

9-8241 1181

da

d un i9as st ‘ a9[noo B] 9P JUA LI NIUILIOD
-3p[noo B] ¢ ApNE

232 ‘sprod ap

‘apneqoa-spa) 1e) ajuoy uj En:-[r[o 91513:1 sannep

tsjalqo snuawr sanne 19
‘gINO4 EWER VI G0 STA000 JIF INO 10D STALEO

‘apnuid-s34) WP MUy v] $:010 fgQ ol $Z[ Ap wourod ug)

*ag[n0D B | OPNYD-EIT] 111 BI0] B
0840 *SANAWIAY GT AP JANI0W AP JOYE 100

19 ffanaunuas g ap SaOW ap pye 4no
o1u0y B[

a9[nod v B apneY
¥ adueaino ¢ aanat

ne auuafour

12 faseaiprop
*09[NO0 B4 APUBII-SD
£20U811N0 ¥ PANOL

alproajad na

(Bh) M. Gazeran dit avoir trouvé que e pyrométre de Wedgwood a indigué 185
degrés dans plusieurs épreuves, oi la fonte a été refondue dans un fourneaun  ré-
verbére. Il est probable qu’il n’indiquait que 158 degrés , parce que cette chaleur
s'approclie plus de celle donnée par d’autres auteurs. Le docteur Karsten dit dans
sou Handbuch der Eisenhiittenkunde, 1ter Th, S, 94. « Le fer affiné demande un
» tel degré de chaleur pour la fusion compléte, qu'on Pd resardé longtemps comme
» infusible. » Il dit ensuite que Pacier fond plus ou moins difficilement, suivant
qu'il est plus ou moins dur et cassant. Il croit qu’'on a besoin pour cela d’un degré
de chaleur indiqué par 190000 a 20000° de Fahrenbeit, ou bien 1500 & 155° de
Wedgwood; tandis que la fonte se liquéfie déja & 175000 & 180000 de Fahrenheit ,

ou 12503 1300 de Wedgwood ; cependant elle demande plus ou moins de _chaleur
suivant sa nature,
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sous le moindre poids; mais il faut que 'on considére que le poids
d’Amsterdam employé est plus fort que le poids francais (poids de
mare), et que de plus, la distance du point de suspension du plateau
an point d’appui du barreau a casser, avait été prise par mégarde
plus grande qu’elle ne devait ’éire, d’ou est résuité que le barreau
a cassé avec un poids moindre que si le point d’application avait été
plus rapproché du point d’appui. Il en résulte, en allouant quelque
chose pour ces deux circonstances qui ont influencé défavorablement
le résultat de I'épreave, que la fonte dont on a coulé ce canon a
plus que la iénacité fixée par Monge comme nécessaire a la fabrica-
tion de bons canons de fonte.

Il est d’ailleurs trés-probable que la cohésion de ces barreaux
aurait été plus grande si le fourneau a réverbére avait été porté a un
plus haut degré de chaleur avant la coulée; car, par la, une partie
du carbone excédant eit été brilée et la fonte mieux purifiée, ce qui
aurait également contribué a la ténacité des barreaux d’épreuve.

Les barreaux dela 3¢, dela 4° et .de la 5° épreuve ont eu au con-
traire un degré de cohésion beaucoup supéricur a ceux de I'é-
preuve qui ait le mieux réussi au Creusot, bien entendu si on fait la
réduction des livres d’Amsterdam en livres francaises.

Quoique de ces épreuves comparées & celles du Creusot on puisse
conclure que les bouches & feu counlées a la fonderie de Liége jouis-
sent d’'une ténacité suffisante pour qu'on puisse s’y fier pendant leur
service, il est certain que ce mode d’essai n’est pas satisfaisant ; pour
qu’il le fat, les barreaux jumeaux , moulés et coulés a la fois, n’au-
raient pas dii casser par des poids d’une différence aussi considérable.
En outre, I'épreuve N° 2 aurait di donner un meilleur résnltat, car
le canon qui est résulté de la méme coulée, ayant été soumis i
Iépreuve a outrance, ne sauta qu’an 59° coup, c’est-a-dire au qua-
triéme coup a la charge de 16 livres de poudre, 13 boulels et 2 va-
lets. L'épreuve N° 5, au contraire, a eu un résultat plus fayorable,
tandis que le canon qui y est relatif sauta au 52¢ coup, cest-a-dire
au 2° i charge de 8 livres de poudre, 6 boulets et 2 valets.

La plus légére inégalité dans le séchage du moule des barreaux
peut, & cause de leur faible épaisseur, avoir une influence considé-
rable surlear ténacité, et causer ainsi une anomalie dans les épreuves;
la plus petite quantité de laitier mélé a la fonte et coulé dans P'un
des barreaux, peut produire encore une grande différence dans cette
ténacité, et réellement quelques-uns de ceux qui avaient offert moins
de vésistance que lenrs jnmeaux, ayant éle soignensement examinés,
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ou découvrit a leurs surfaces de rupture des défauts presqu’imper-
ceptibles.

Enfin, comme il est impossible de poser toujours les poids sur le
plateau dans le méme temps et sans le faire mouvoir une fois plus
que Pautre, I'un des barreaux souffre ainsi souvent plus par sa
charge comparativement taible, que I'autre avee une charge supé-
rieure, quand ce dernier a pu recevoir la sienne plus vite et accom-
pagnée de moins de chocs; car on a observé dans ces épreuves que
des barreaux, apreés avoir soutenu pendant quelques instants Paction
d’un certain poids , cassaient alors subitement sans addition de poids
et sans avoir €té fouchés; d’on résulterait que le temps employé a
charger le plateau, a encore de Pinfluence sur la résistance du bar-
reau.

Cette inégalité dans le temps employé pour charger, est cepen-
dant difficile a éviter;; car il est nécessaire que les travailleurs n’ap-
prochent pas trop pres du plateau pour le charger, mais qu'ils pla-
cent les poids sur le plateaw au moyen de tiges de fer, et avec
beaucoup de précaulions, pour ne pas causer des choes; car sans
cela, a cause de la rupture toujours imminente du bareau, ils pour-

raient élre blessés par la chute du-levier en fer forgé qni pése plus.
de 200 livres.

DE L’ARGILE ET' DU SABLE NECESSAIRE POUR MOULER.

Les objets qui doivent étre coulés en bronze, en cuivre ou en
foute, sont moulés en terre humectée ou en sable; mais toutes les
sortes de terre et de'sable ne sont pas également propres a cet usage.
La premiére doit avoir la qualité de ne pas se contracter beaucoup
par la chaleur; car sans cela les moules qu'on en ferait se fendille-
raient et perdraient I'exactitude de leurs dimensions. Quant au
sable, il doit posséder assez de corps; c'est-i-dire de eohérence,
pour conserver parfaitement, aprés Penlévenient du modéle, Pem-
preinte que celui-ci y a laissée ; de plus, on doit pouvoir sécher le
moule quand cela est nécessaire, sans que pour cela la forme de
Pobjet moulé g'altére. Ces deux matiéres & mouler ne doivent pas,
par le contact du métal liquéfié, se fondre ni devenir collantes,
parce que, dans ce cas, elles adhéreraient a la surface des objets
coulés. On les trouve cependant rarement dans un état tel qu’elles
répondent entiérement & toutes ces conditions, leurs propriéteés de-
pendant des éléments donl elles se composent.
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Les composants de la terre a mouler lslrmt l’ale.-,m.i?.ze j qu}' lni cf)r;-
munique sa cohérence et sa viscosité (i), et la fzhcfa; qmtcm}:,ec e
leé grand retrait de la premiére (£k). Cependz.mt Pargile se trouve ra-
rement dans cet état de pureté, car ejle contient le plus souvent une
ou plusieurs des matieres suivantes, sav?ir 3 ' i

1° Un peu d’oxyde de fer qui colore Pargile en jaune, ef ;
munique par la cuisson une couleur rouge plus ou moins foncee ou
brune.

2° Du carbonate de chaux.

3¢ Du sulfate d’alumine.

4° Du chlorure de Sodinm.

5¢ Un peu de magnésie, mais rarement,, et N

6° Enfin presque toujours un mélange de parties végetales et quel-

‘eau.

qu;ilgzu;lfemlfnc:m:ﬁne et la silice contienne.nl' I'un ou liautr(:l’ ou
plusieurs des corps ci-dessus, elles fnrn'lent dlffef'entes espéces ar—t
gile, qui ne peavent pas étre emplf:lyees au méme but, rtlml's sz:r
pourtant utilisables pour divers objets; comme par exemple (.]pc
la confection des briques, tuiles; pots, tuyaux, de la poterie de Co-
logne et d’Angleterre, de la fai(fn(.:e, ?te. (1. s )

1l serait difficile de faire la distinction et la destfrlptlon e tou Pis
les argiles diverses fournies par 19; globe terrestre, a cauts.t: 'dedla lﬂmrS
tiplicité et de la légéreté des différences entre les quantités de leu

(¢) L’alumine pure est incolore et insipide,' happe sur la langue‘;t est lril::ic:nl:t
visqueuse au toucher, Efant chauffée, elle dégage de la vapeur ea]illft T n:
quand on I'a tenue longtemps & la chaleur rouge, dm,'e et ne sevramol; P 6‘,,:5!-'&;
Veau; elle est infusible et étant humide absorbe d(.: loxygem_r., .o[i'ez ermhacter
exper. Chim. 3 auflage,, IT Th.page 98. Elle a de plus la propnetc ’c se cunfait i
de plus en plus par la cl]nleu:icr{»‘;ssdante 5 ;:‘est pour cette raison qu’on en a

i le pyrométre de Wedgwood.
ch(l::)reialp:ilil:ce pl.fm est incolore, inodore et insi})ide, dure au i.o;.mhe;- , ut;g:e
entre les dents , insoluble dans l'eau, pcrd. des pariies aqueuses par la ca ;ma.“a‘t;
et est infusible par elle-méme , mais le devient par | ad.d:tmn de potasze, e ;ne i
de potasse, de carbonate de chaux, de ce.nd‘res de bois, |cle borate' de s;}lu . ;me
I'arsenic et de l'oxyde de manganése ; unie & la chjaux etala mngneste,’ el e .oe 3
le quartz; avec Ualumine et un peu de chaux, le crls'tal.‘de roche; a\;zr:c l'a ul[rlu'._u
un peu d'oxyde de fer, le silex. Hermbstad: exp. .C!um. 3¢ aufl, 1T T . page 117. b
(&) On trouve sur les diverses especes dargile et llcur emploi, l?enucuuPEI
choses utiles dans le Traité élémentaire de Ma'ﬂérallogw 7 Da Brogmar‘t, 'tum ,-;
pag. 512 et suiv. , et dans le Dictionnaire technologique , ou Nouveau chtlomlﬂ;’a
l":icersel des arts et métiers , Paris, 1822, tome 11, page 155, ete. , article argue.
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principes composants; quelques naturalistes cependant les ont clas-
sées en quatre espéces principales, savoir :

1o Argiles infusibles (apyres). Elles résistent 4 la plus haute cl,
leur des fours a porcelaine, chaleur qui correspond environ
140m¢ degré du pyrométre de Wedgwood. .

2 Argiles fusibles.

3¢ Argiles effervescentes (par les acides).

4 Argiles ocreuses. Quand cette argile n’a qu’nne couleur jaune-
clair on la nomme limon. Elle a aussi sous quelques rapports les
propriétés de celle de la deuxiéme espece, lorsquon Pexpose & une
chaleur plus que nécessaire pour en cuire des briques, lesquelles
sont confectionnées avec cette espéce.

L’argile infusible, avec laquelle on peut ranger la terre de pipe
pure, est celle qui sert a la fabrication de quelques poteries, de
creusets et de briques réfractaires. Elle serait propre aussi au mou-
lage, mais comme elle n’est pas trés-commune, et que les moules ne
sont pas exposés & une température aussi élevée que les briques ré-
fractaires, on se sert de préférence de Pargile jaune-clair, rangée
dans la 4 espéce, et qu’on trouve presque partout.

Souvent cetle espece d’argile contient trop d’alumine,
que les moules se fendent par la dessiccation. Alors on ¥
silice; du quartz ou du silex ou bien encore de la brique
mais si le contraire avait licu, ce qui arrive rar
la mélanger avec un peu de terre de pipe.

Quelle que soit Pespéce d’argile ou quel que soit 'objet auquel
elle doive étre employée, il est toujours nécessaire qu’aprés son ex-
traction du sol, elle soit exposée pendant un temps considérable i
Paction de I'air, a Pabri de la pluie et de la neige; et cela apres
quelle a été séparée des pierres et autres matiéres étrangéres qu’elle
contient, et bien pétrie. Cette derniere opér
sieurs fois, parce qu’elle acquiert par Ia plus d’homogénéité, devient
plus maniable et plus collante, et perd en méme temps partiellement
sa propriété nuisible du retrait.

Le sable propre au moulage comprend souvent les mémes élé-
ments que Pargile ordinaire, mais en proportions tout autres. 11 doit
contenir peu d’alumine, mais beaucoup de silice, ou, ce qui vaut en-
core mieux, du quarlz ou du silex en poudre. Ce sable ne doit en
outre contenir que peu de chaux, de soude et d’oxyde de fer; parce

quaulrement ces derniers corps, par la haute température de la
fonte avec laquelleils v

a-

il

d’ou résulte
ajoute de Ia
, pulvérisés ;
ement, on pourrait

ation doit se faire plu-

iendraient en contact , se liquéfieraient avec
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une partie de la silice, et adhéreraient a la surface des objels
coulés. B savoir : du

On se serl pour le moulage de deux HREO (:eﬁj:;blli:ment en ce
sable gras et du sable maigre, lesquels d!ﬁereze la sgcande.
que la premiére espéce contient plus d’a}rgﬂe q alage des objets de

Le premier de ces sables est employé a‘u moutag st
g hes a feu, ou d’au

fortes dimensions, tels que les bf)uc SR
considérables, dont les moules doivent étre forte nier ces moules,
sans cela, on ne pourrait pas con‘:’e.nah]ement]ﬂiqchement de pe-
sans détruire leur surface lisse i‘niel".eum’ p;l‘ a(’fj' endant ce sable
tites parties qui tomberaient an mmf?dr? c 01!:- l;uI:aent b
ne doit pas contenir plus d’argile qu:ll. 2 S ue, quand on
pour prévenir- les dégradations précitées; I.m-rlce eqf‘onjne rvd
moule des bonches a feu en 'sable trop gr_ﬂ%j|] :mrf‘ace ;mmeaux
coulage, des sillons circulaires ou an.neauk]a - u‘ches de’ sable ont
qui proviennent du damage imp‘arFa:t que e;clclies e
subi, ¢t qui rendent les bouches & feu moins belles ¢

‘es en sable plus maigre. s A e
]Beﬁes moulespen sable maigre ne :r‘ont pas séches; ]i;lr:r ‘3:5:;&;136
les objets & couler sont plus pehl,s, oz Pe“t]?“:f;z Enaigtze pour cef
moulage plus maigre; quand on w'en a pas ¢ (}as ilex pulvérisé, ou
objet, on méle & celui qu'on a, du quartz ou du silex p :

3 t les
encore du sable de moulage dans lequel on a déja coulé, et don

A 6té cui ier, étant humeeté
particules d'argile ont par la éte cuites; ce d;arnller, e\aln ¢ wn“en;
: al e moulage ¢
/ ; d au contraire le sable ¢ :
n’est plus eollant. Quand e e o
trop }‘:eu dargile, on 'humecte d’une eau tre;—lzgerement cha éue
) i ieux ipe, parce
i€ ut mieux , de terre de pipe,
de cette matiere ou, ce qui va : P
cette derniére ne contient ordinairement pas defhaflrx Iltl £ S:i)le .
fer en quantité importante. On voit par la, qu'a dé alu i )
moulage, on peut le préparer, en mélangeant de la silice ( -
o i erise tion convena
i silex pulvérisé, en propor
ou bien du quartz ou du silex j g
i ] g a mentionnée.
avec D'eau argileuse ou ¢hargée de terre de pipe, deJI b
Le sable de moulage nécessaire & la fonderie de Liege, s

i i ieurs endroits sur les mon- .
dans les environs de cette ville, dans plusien

tagnes, en couches situées a qu'elql-ms p:wrls sous terreiiol:r‘:;ée.nmg;s
néral, une couleur plus ou moins jannatre I’.n"ant sur : : ES., .
toutes ces couches sablonnewses ne sont pas egalemetﬂ. inn ;lqtmp
quefois leur sable comprend trop ou trop peu (‘1 argi e}of;iomée

d’oxyde de fer, ce qui est indiqué par la _couleur jaune lplr‘ltlle gabl’f
ou bien trop de chaux, car ces deux derniers corps rendent le s
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fusible. I’expérience doit done enseigner si les sables des couches
qu’on renconire sont hons ou mauvais, ou bien, dans le cas ou ils ne
conviendraient pas, jusqu’a quel point on peut les rendre utilisables
par les additions dont nous avons parlé plus haut.

Du sable extrait | on sépare toutes les pierres, et s’il contient des
corps étrangers, on I'en purifie; ensuile on 'étend par couches sur
les carreaux de pierre, ou les plaques de fonte formant Faire d’un
séchoir voité, et on Iy desséche fortement au moyen d'un ou de
deux foyers.

Apres le séchage on pile le sable et on le fait passer par des tamis
en fil de fer ou de laiton. Mais actuellement, on emploie a la fonderie
de Liége un moulin pour la pulvérisation du sable; ce moulin se
compuse de deux cylindres en fonte tourn
pierre couverte d’une plaque également e
ainsi le sable étendu sur cette derniére.
blutoir composé d’un cylindre

ant sur une semelle de
n fonte, et pulvérisant
A ce moulin est joint un
a trois compartiments en toile de laj-

ton de trois degrés de finesse; ce bluloir fournit
de sable plus ou moins fines. Le moulin pulvéris
sont mis en mouvement par axe du v
laquelle communique en méme temps

ainsi trois espéces
ateur et le blutoir
olant d’'une machine 3 vapeur,
leur moyvement de rotation 3
ancs de forage respectifs.

able sont étendues séparément par cou-
.ches minces dans un batiment a ce destiné (leh
humectées d’un peu d’eau
ch

trois bouches a feu placées sur leurs b
Enfin les trois espéces de s

angar aux sables), et

» Au moyen d’un arresoir ordinaire. Sur
acune dé ces couches on en élend une nouvelle de

de sable, qui est humectée ég
ce quion ait entassé les diy
ultérienr.

la méme espéce
alement; et on continue ainsi Jusqu’a
erses especes de sable pour leur emploi

Pendant quelque temps on ne touche pas i ces tas, atin que ’hu-
midité pénétre bien le sable see de chaque couche, et amollisse les
particules dargile, ce qui communique & la masse 1
cessaire au moulage. Aprés que ces s

on les retourne, afin qu’ils soient partont A peuw pres également hu-
mides, Quelquefois, par les grandes chaleurs, il est nécessaire de les
arroser une seconde fois, pendant cette opération.
Le sable de moulage devient d’autant meilleur
longtemps dans cet état,
tient, s’amollissent parl
formément dans 1a m
Pinconvénient

a ecohérence né-
ables ont reposé quelque temps,

qu’il reste plus
parce gue les parties argileuses qu’il con-
a de plus en plus, et se distribuent plus uni-
asse des grains de sable, ce qui ote a celui-ei
de Pinégalité du retrait, lors du séchage des moules.
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La préparation du sable, trés-antérieure a son emploi, présente encore
cet avantage, qu’il acquiert avec une moindre quantité d’argile, le
degré de cohérence nécessaire; car cetie derniére n’aurait peut-étre
pas été suffisante, si I'on avait di employer le méme sable récemment
extrait et prépareé. :

Plus les objets & couler sont grands, plus les moules doivent avoir
d’épaisseur; ceux-ci demandent par conséquent un sable de mou-
lage plus gras, qui puisse donner la solidité nécessaire 2 leur plus
grande masse de matiére el prévenir ainsi les dégradations qui pour
raient résulter de leur déplacement. 1l est bon aussi d’employer dans
ce cas du sable plus gros, parce quil en résulte des pores plus
grands, qui permettent & Phumidité des grosses parois de ces moules
de se dégager plus promptement pendant la dessiccation, et ala cha-
leur de les pénétrer plus aisément.

Le sable de moulage qu'on veut employer, ne doit contenir que
Phumidité absolument nécessaire a la. cohérence; on Pessaie en en
prenant une poignée qu'on comprime fortement, et qui doit, quand
on rouvre la main, conserver la forme imprimée, sans avoir com-
muniqué d’humidité a la peau, ni laissé de parties adhérentes a
celle-ci. :

On conlait autrefois en moules de sable maigre non séches, diffé-
rents objets, exigeant moins de solidité que les bouches a feu ;- mais

comme leurs surfaces, par le contact  leur haute température avec.

ces moules humides et froids; devenaient blanches et dures, on a
aujourd’hui, afin d’éviter autant que possible cet inconvénient,
adopté la méthode de méler au sable maigre 1/s & 1/s de charbons
calcinés, pulvérisés et tamisés; ce mélange bien remué quoiqu’um
peu plus sec, est encore suffisamment cohérent, pour conserver la
forme de I’objet moulé, si I'on opére avec prudence.

Il y a encore un autre avantage important attaché a cette mé-

thode; il consiste en ce que le coke étant mauvais copducteur du-

calorique, les moules faits comme nous venons de dire n’enléveront
pas aussi prompiement le calorique de la fonte que les moules en
sable humide. Voila pourquoi les objets moulés d’apres ce procédé
ont des surfaces plus douces et plus grises que ccux qui ont é1é mou-
1és en sable humide. De plus, le sable ainsi mélangé ne s’attache que
peu ou point aux surfaces de la fonle coulée, tandis que cela arrive
presque toujours quand il ne contient pas de charbon. Comme cé:
pendant les objets de fortes dimensions sont moins sujets & un refroi=

dissement subit que les produils minces, on coule ces derniers el
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sable contenant une quantité de poussiére de coke d’
sidérable que leurs épaisseurs sont moindres

Cles areil s: : Tl
e est en pareil sable qu’on coule actuellement 3 la fonderie de
ié - jecti ;
ge, non-seulement tous les projectiles, mais aussi le

pour affits de cote et de pl i BB oy
horsgi e et de place, les crapaudines pour earonades. |es
cﬂ‘z}n iers des bouches & feu, les rateliers d’armes , les fasques ,Ou.

5 - . l.
affits de mortiers de 20 centimétres, ete.; mais comme ce S‘lbleI;u'

- . ; 3
laflge de charhon , une fois employé, ne posséde plus la cohéren.3
n i < I A . : - %

Goessaire pour servir 4 un second moulage, on lui rend cette der
niere en ’humectant d’une lessive d’argile ou de terre de pipe

.

autant plus eon-

NOD¥ j;
HMODELES ET CHASSIS NECESSAIRES POUR LE MOULAGE EN SABLE DES
BOUCHES A FEU.

Le moulage en sable différe entiérement du moulage en i i
esl encore employé par la plupart des fondeurs. P
Sun'nn.t ce dernier procédé, chaque bouche i feu i couler exi
la formation d’un nouveau modéle en argile qu’on doit(cq ~u i e
en morceaux pour le retirer avee précaution du moule ‘(S::'l; ens‘m‘_f
A former; le moulage en sable, au contraire, n’exige qu’lllﬁ ]seils:nr:

dé &) qu. on peu.t de[l]() ]“S C o l[ esl {‘(l}[i 3 t

lllel en p 1eUrs p'll‘li ection

t S 3 et ui Q []("
en 1([".0“ ou en f‘Oﬂte-

Ala fonderie de Liége, on a introduit I'usage de la derniére espé
Parce que non-seulement ils sont plus durs que ceux en I 'tkp G
par cn.nsequent ne sont pas aussi suseeptibles ‘que c.es der‘n'on} .
recevoir pendant les manipulations des empreintes ‘et d ol .
me;lt;, mais encore sont d’un prix beaucoup moins éle%é i
N . . » :
plombaugtinietillz::tiags e:tdE;rei ;11ff(;1*‘entps fois les-moc]éles neufs de
i m;.c - fes rotter ﬂquam_l ils sont séchés; ce
duire; et rend la; ;:Arfrnze guam(());l;;}e’ f:::p??he it s
e : e tres-hsse, ce qui en favorise le
i Emfac :;::1:. l; Oglélzep(i‘ﬁ les Aparhes .t.mbi(‘)m?euses n’adhérent pas i
- far le meme motif, ainsi que pour éviter Poxy-

dation, on doj
) oit de temps en tem
: Z ps renouveler X ¢
pouille) des modéles et bien les frotter. enduit (ou la dé-

] C . s .

e z:lellleulr: P:]\:ltﬂl[;l;lzosstble de) m:'_)uler f.ljune seule fois une bouche 3

ey nu,u](.m]'l;pas? flu’ne piece, et de retirer ce dernier

P i e, il a été Ilf_’.CESSﬂ‘]!‘B de diviser le modéle total
elles, que chacune puisse étre retirée sans endommager




