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I'empreinte faite dans le sable, et cela au moyen de quelques petits
coups donnés sur la partie la plus étroite. La forme des canons qui
est composée de cones tronqués, est trés-favorable & cetle division des
modéles et & leur dépouillement. :

Pour couler un canon avec sa masselotte et le carré au bouton de
culasse qui sert & nssujettirle canon, placésur lebanc de forage, aVaxe
dela roue dentée qui lui communique son mouvement, il faut partager
le modéle total en sept parties, savoir : 1° le modele de la masselolte,
20 celui du bourrelet, 3° celui de la volée, 4° celui du second renfort;
50 celui du premier renfort, 6° celui de la culasse, et 7° celui du
bouton de culasse avee le carré. Foges la planche Il et son expli-
cation.

Pour chaque tourillon avec son embase on emploie un modéle
creux coulé en laiton, ainsi que pour toute autre partie saillante
comme par exemple les anses; le champ de lumiére, le grain-de
mire; et comme Pastragale ne'se trouve pas au modele du bour-
relet ni & celui de la volée, parce qu'elle empécherait de les retirer,
on la moule au moyen d’une virole forgée bien tournée, qu’on glisse
librement sur la partie antérieure amincie en gorge du modcle de la
volée. ,

Si Yon ‘doit encore counler d’autres plates-bandes comme celle-de
culasse, on les confectionne séparément en laiton, on les scie en trois
ou quatre morceaux qu’on visse sur la surface du modele de maniere
qu’elles forment ensemble la plate-bande totale. s

Les modéles partiels ou troncons sont assemblés par des emboite-
ments consistant partie en gorges et partie en feuillures, de maniere
que la gorge d’une partie entre exactement dans la feuillure de la
partie joignante. Pour pouvoir toujours avec certitude placer ces
parties de la méme maniére, il y a de petits talons de repére aux

pieces & gorgeset des logements correspondantsa Pintérienr des pieces
joignantes; de cette maniére les inodéles ne peuvent étre ajustés que
quand on les tourne, de sorte que ce talon de repére entre dans son
logement. Ces modéles sont d’ailleurs ereux, non-seulement pout
leur plus grande maniabilité, mais encore pour pouvoir fixer, au
moyen de vis et d’écrous, les modeles des tourillons et toutes les
autres parties qui sont saillantes 4 Ia surface. On y fixe aussi les cro-
chets nécessaires pour soulever et ajuster les différentes parties, ainsi
que pour les réunir par des tirans en fer, afin que pendant le mou-
lage le sable ne s'introduise entre les jointures des modeles partiels,'
et ne fausse ainsi 'exactitude de leur position. -
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Pu.ur exéc‘uler le maou'lage d’une bouche i feu, il faut pour chaque
modeéle partiel un chéssis en fonte qui, hormis les moulures . affecte
a peu pres la forme de la partie du modéle qui doit y étre x}noulée
el par conséquent la forme troncconique. Comme il faut pouvoi;-
retirer la piéce coulée dans le moule, renfermée dans le systeme de
chassis, cing de ceux-ci correspondants aux cinq premiéres divisions
du modéle, sont ecomposés de deux demi-chassis symétriques a
rebords longitudinaux au moyen desquels ils sont réunis par :ies
boutons a clavette en fer forgé. Les demi-chassis du deuxiéme renfort
ont d’ailleurs été coulés avec un cylindre creux ou bras, situé i
Pemplacement qui doit recevoir le moule des tourillons. ,Les deu;
chissis restants, destinés au moulage de la culasse et du bouton de
(:Exlasse , e sont pas composeés de deux parties mais sont coulés d’une
piece. Tous les chassis, tant entiers qu’autres, sont terminés i leurs
deux extrémités par des bords circulaires ou bridures, qui servent A
Iféunir par des chevilles a clavette ou brides, les chassis COrrespon-
dants aux différents modeles partiels, de la méme maniére qu’on vient
d’expliquer pour les rebords longitudinaux des demi-chassis, et afin
que cettf: rél{llif}n s’opére toujours exactement, les rebords et l;ridures
des deml-f:hassw sont munis de gros goujons, appelés repéres, corres—
pondants a des encastrements, forés dans les bridures joignantes. De
plus, pour prévenir les inversions qui pourraient avoir lieu dnl;s Ia

superposition des chéssis, la partie extérieure de leurs bridures porte.
une marque qui doit correspondre dans les deux pieces jointives
Les modéles et chéssis pour le moulage du canon, sont représe'ntés
en c?upe eten projection , planche 11, el décrits en détail dans la note
exphci\tiv‘e‘des figures.de cette planche. Les tableaux IV et V donnent
les principales dimensions des modéles et des chassis; mais il faut
oh.server & ce sujet que comme la fonte se contracte ap;'és le coulage
b e A e T
| : augmentés dans cette pro-
portion; c’est d’aprés cette convention que les tables sont rédigées.
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TABLEAU IV. — DIMENSIONS DES MODELES DESTINES AU MOULAGE EN SABLE
DES CANONS DE PLACE EN FONTE.
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DESIGNATION DES DIMENSIONS.
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TABLEAU V., — DIMENSIONS DES CHASSIS EN FONTE DESTINES AU MOULAGE EN SABLE
DESIGNATION DES DIMENSIONS.
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Quant au diameétre intérieur des chéssis, on s'est réglé sur 'épais-
seur néeessaire aux parois de sable du moule, épaisseur qui, dans
Pélendue d’un méme moule, doit étre autant que possible la méme;
et cela afin que ce dernier éprouve une dessiccation uniforme dans
Pétuve... Comme d’aillenrs le moulage et la dessiccation du sable,
sopérent d’autant plus promptement que ce dernier offre moins
d’épaisseur, on ne prend celle-ci que précisément assez forte pour
produire un corps jouissant de la solidilé nécessaire pour que le
moule qui en est formeé ne soit brisé par la pression de lafonte liguide,
et les chassis gAtés; et comme la pression de la fonte contre les parois
du moule, et ie teinps employé au refroidissement, augmentent en
raison des dimensions de Pobjet coulé, il faut donner plus d’épaisseur
& ces parois pour les gros calibres que pour les petils.

Les modéles et chissis d’autres bouches i feu, composés également
de cones tronqués, peuvent étre confectionnés, snivant leur destina-
tion, d’aprés les principes ci-dessus exposés, savoir : de maniére que
les parties séparées du modéle puissentse dépouiller sans endommager
le moule. Mais quand les bonehes & feu & mouler sont composées
en tout ou en partie de cylindres, comme Ia plupart des mortiers et
obusiers en bronze, le moulage ne peut pas-s'exéeuler par le méme
procédé (mm). hpysod

La forme tronceonique des bouches a feu ne pent pas étre regardée
comme présentant quelqu’inconvénient, mais au contraire corres-
pond mieux aux exigences mécaniques, & cause de la variation de
pression que le fluide élastique, produit par linflammation de'la
poudre, exerce confre les parois de ’4me aux différentes distances
du lieu occupé par la charge. C’est pour cette raison quon a arrété

pour le pierrier de 39 centimétres adopté, la forme convenable pour

la méthode de moulage que nous avons décrite.
Pour pouvoir mouler facilement le mortier A boulets avec sa mas-

(mm) - Cest pour cette raison , ainsi.qu'a cause de la plaque, que las mortiers &
plague frangais n'ont pas €€ coulés par ce procédé & la fonderie de Liége. On coula
le modéle du wortier en entier en laiton sans plague; et aprés Yavoir tourné aus
dimensions voulues; on le scia en deux suivant I'axe, et on‘adapta & chaque moitié
un bord en evivre & la surface , avant la direction oblique de la plague. Ce bord
sert pour y attacher la demi-plaque pendant le moulage. Le moulage des deux demi-
mortiers se fit en sable, dans deux chassis confectionnés pour cet objet, et
qui, éfant joints apres 'enlévement des modéles ; renfermaient espace de la forme
demandée. :

Il est difficile de couler par cetle méthode des bouches a feu rondes, avec asse
de précision, i
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selotte. et son carré de culasse, on a partagé 'opération en quatre
parlies; au moyen de quatre modéles partiels, tels qu’ils sont repré-
sentés fig. 1, 2, 3, 4 et 5, planche III, et qu’ils sont décrits dans Pex-
plication de cette planche.

Afin de diminuer la quantité de fonte nécessaire an coulage de ce
mortier, et cependant conserver la pression suffisante sur le ‘métal
liquéfié par une hauteur considérable de la masselotte, on a rendu
Pépaisseur inférieure de celle-ci moindre que la partie antérieure du
mortier, voyes fig. 1 et 3, ce qui diminue en méme temps le travail
nécessaire pour la couper. Mais pour pouvoir facilement former la
partie restante de la volée, il était nécessaire d’adapter une partie du
modéle de la masselotte sur celui de la houche, fig. 3, afin dela
mouler en méme temps que la partie avoisinante de celte derniére,
dans un chassis particulier, fig. 2.

Vu que le mortier a le plus grand diamétre au renfort, 4 Pendroit
ou commence l'arrondissement du fond de 'ame, et, 4 partir de la,
diminue jusqu’a la bouche, excepté la plate-bande et la doucine de
cette derniére, on n’a fait qu’un seul modéle du renfort, de la volée
et dela partie inférieure de la masselotte, parce que cette partie peut
étre retirée tout entiere sans endommager le moule.

La culasse arrondie est la troisiéme partie du modéle; on a ajouté
4 son exirémité inférieure une partie du carré de culasse, afin d’ob-
tenir par la une quantité suffisante de sable contre la surface infé-
rieure de la premiere. C’est aussi pour celle raison qu'on a dii faire
pluslarge en haut le chéssis de la partie restante du carré de culasse
qui forme la quatriéme division du modéle. Cet élargissement du
chissis était d’ailleurs nécessaire pour lui donner une bridure de
méme grandeur que celle du chéssis de la culasse auquel il doit étre
fixé. ;

Comme on a pensé nécessaire de pourvoir ce mortier d’une anse,
afin de pouvoir le lever et le transporter, et que le point d’application
le plus avantageux de celle-ci est environ au-dessus du centre de
gravilé du mortier achevé, point qui se trouve placé pres de la ligne
de séparation du renfort et de la culasse, on a été forcé de partager
en f]eux parties le modele de I'anse en laiton; la partie antérieure est.
fixée au bord postérieur du renfort, fig. 3, et la partie postérieure au
bord antérieur de la culasse, fig. 4, de maniére que quand on réunit
ces deux modéles partiels, les deux demi-anses se joignent parfaite-
ment et ne constituent plus qu’une seule piéce. Comme I’anse se
trouve ainsi placée précisément a Pendroit ot les deux bridures et les
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deux rebords des chassis se eroisent, on leur a donné en cet endroit.
une courbure telle qu’ils forment une enveloppe parallélipipédique
antour de Panse comme la fig. 9 le représente. Les dimensions prin-
cipales de ces modeles ct chiéssis sont données dans les tableaux VI
et VII ci-joints.

ot

TABLEAU VI. — DIMENSIONS LU MODELE DESTINE AU MOULAGE EN SABLE
DU MORTIER ‘A BOULETS DE 39 CENTIMETRES.

DESIGNATION DES DIMENSIONS. OBSERVATIONS.

£ i B R oy A Bt

ire partie. Modele de la partie supérieure de la masselotte. Longueur totale sans la

gm—ge...'.............:-....
maximam, . o,
minimum, . o,

la volée, du renfort et

Diamétre
2¢ partie. Modéle do Ia partie inférieure de la masselotte, de
de la demi-anse supérieure,
totale.
L de la partie inférieure de la masselotte,
qnsuang de Ju volée. SRR
dagrenfopk Tl LA T
de la plate-bande de buuul}e - S
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Diaméire de la plate-bande de bouche.
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anse inférieure , et.des tourillons. Longueur totale, , . . ., 5
Distance du devant i I'axe des tourillons
de la partie de la queue.
Longueur { de la demi-anse inférieure. .

it 1R 2 endirla s tthska

. .

5  lextrdmité de laculasse, . .. oi., . o . . e
Diamétre { de lll partie sphérique, un peu au-dessous de I'axe des tou.
PR AT e
Largeur de I'anse sur toute sa longueur. . . . , . . v
. Distance du point culminant de la 2 demi-anse & la culasse.
4¢ partie, Modéle de la 2 partie de Ia queue avec le carrg,
: e | SR e S S S ———
Longueur du earre . R L e e
Gaed maximom.
Diamétre de la queue { e e

. e

Cbté.du carré. s R e S O A e e
Les deux modéles des tourillons avec leurs embases quon visse sur la 3e

partie.
Diametre

54 partie.

des tourillons.
des embases.
Distance des faces des embases
Longueur destourillons. BRGIS REE
B it du c6té de la culasse.
Epaisseur des embases . du cété de la bouche.
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TABLEAU VII. — PRINGIPALES DIMENSIONS DES CHASSIS EN FONTE DESTINES AU

MOULAGE EN SABLE DES MORTIERS A BOULETS DE 39 CEl‘_iTl]lIiE‘.TRES.

DESIGNATION DES DIMENSIONS. OBSERV ATIONS.

1er chassis. Pour la partie supérieure de la masselotte.
Hauteur . RN U e
2 pléces. § piambtre intéricur { :: :::t' ekl

9¢ chissis. Pour la parlie inférieure de la masselotte.
Hautenf « « = = s ¢ =
enbant. . . .

2 pitees. ¢ Diamitre intéricur { e

3¢ chissis. { Cylindrique), Pour la volée et le renfort,
9 pi'éces T
© % ‘Diambtreintirienr. . . o s a e e v o SERILTS TR Y
fi# chissis. Pour la culasse et la partie supérieure de la queue , ayant intérieurement
forme de denx cines tronqué# superposés,
durichiissis total il sib e ine BG5St 1

it . supbrienr. (e W e e e el dy
2 pikces, H’aul.enr du cdne tronqué { i;;}::';rieur e siiogl ol shisae e
Extérieurement aux chissis 3 et 4, ‘se trouve une partie du petit chassis pour le mou- : u
lage de I'anse , & endroit ol les deus chissis se réunissent par leurs bridures. ce petit chissis sl
derriére contre la surface § hauteur.|0,1120| égale i 1a largeur s

La partie dp chissis de Panse du % intérieure du grand chassis \ largeur . 10,1350 péricure des bride-

_ chissis n® § a intéricarement hauteur. |0,0850] res.

enayant. . . s v ¢+ Jargeur . [0,0120

intérieure du grand chassis \ largeur . 10,1350
hauteur. |0,0900

enavant. « + o ee . largeur .
. .0

La partie du ehissis de Panse du
ssis n® 4 a intérieurement

% derritre contre la sorface § hauteur. [0,1825

enhaot. . . . . . .

Diamitre intérieur:dn chissis ne 4 § aumilieu. . . . .
enbas. o . o e

Au chassis n® 4 se trouvent les deux bras pour les tourillonss ils ont I
cénes tronqués, altachés par leurs grandes bases au grand chissis,
petites bases sont paralléles entre elles et & axe du modéle, sis sont déterminée
La plus petite longueur mesurée intérieurement en haut prés de la bridure est par la forme inté-
Leur diameétre intérieur & Pextréntité antérieureest. . o« « o+« = o o 0,3500 | rieure du chissisn®h,

B¢ chassis. Pour la partic inférieure de la queue. .| en ce que la grands
La forme intérieure de ce chissis est celle d'un cdne tronqué surmonté base du bras

par sa petite base d’un cylindre. obliquement, se let-
dia ChABSI iRl 3 il U L bt s e 151,10, 6500 mine contre lesdent

Hauteur { du edne tronqué . .10,0700| bards du grand chis

a forme de Les dimensions i
et dont les térienres de ces

La profondear de ;

JGlindre, v oo e o o e S T RER R 0,4800 | sis.

Thakiirs fati { de la grande base du céne tronqué. . . . . 10,5030
iamétre intérieur § g 15 petite base du cone et du cykindre. . . 10,3350
Largeur des bridures et des bords comptée depuis la surface intérieure, 0,1100
Epaisseur des bridures et des bords { goi:::-:s];;léi“:‘ Wy b ¥ Ad: g:gggg
s SRt ety LA

épaisseur générale des chissis, .

1l serait trop long de décrire ici, dans tous les détails, les procédés
quon.emploie pour confectionner les modéles et chassis preserits; il
faut seulement remarquer, que les premiers sont coulés dans ées
moules en terre, comme les bouches i feu en bronze, mais sans
i’?nlploi de feﬁrrures; ces moules en terre sont préparés s’m' des mo-
déles de la méme matiére; et comme les modéles coulés doivent étre
creux, on place dans le moule un noyau en terre; ayant les dimen=
sions. du.creux intérieur qui doit étre ménagé dans le coulage du
mod(f:le; et pourva d’un pied sur lequel le moule méme repose. On
munit ce moule des jels et des évents nécessaires, on le place dans
la fosse. aux moules, et on I'entoure de terre sablonneuse, qui doit
étre tn:es-furtement damée, quoiqu’a coups trés-modérés. Cela fait
on puise dans le fourneau la fonte nécessaire an moyeii des cuiliersé’t
fonte, ou poches, recouvertes d’'argile séchée, et on la verse dans le
moule par les jets déja mentionnés. )

. Apreés avoir démoulé, nettoyé, et s'il est nécessaire égalisé par le
ciseau ces modeles, on les tourne soigneusement i'leurs ‘:'limensions
en formant leurs emboitements; ensuite on les munit & l’intériem"
de leurs erochets de manceuvre. Mais avant cela, on doit forer exac-

. t . - » .
ement aux points requis, les trous nécessaires pour passer les bouts

;araudes des chevilles qui doivent servir i fixer au moyen d’écrous

es model'es de tourillans et des aulres parties saillantes: Ces derniére;
picces dm'vent pour cela, non-seulement étre bien tourndes, ou li
Q 16 Y &

;:n'ees, {ﬂa]b encore creusées de maniére qu'elles s’appliquent, sans

aisser i i i \

i e mnmd::e mtervalle, sur la partie de la surface ou elles doi-
5, etre attachées. Les chissis correspondants aux modéles partiels
cm?lm ne se composent que d’une piéce de forme extérieure ronde,
me ceux représentés, pl. II : ;

P s Pl 11, fig. 6 et 7, et pl. III, fig. 5, sont éga-

Ie]“eﬂt c(Illle:, ¢ y & II.].OU.IES en ieIIe CO e l1e -
4 noyau et dans
d = ) mim ] S Mo

dele ; i i
mOds‘Ides boua':hes a feu, ce qui est moins coiiteux que de faire des
= cles en bois pour effectuer leur moulage en sable, comme cela se
aisait autrefois 4 la fonderie de Liége. :
L -_ i A . .
- ,:',s dlem‘l chissis et ceux qui n’offrent pas extérieurement la forie
s iv? ution; sont moulés en sable, an moyen de modeles préparés
. :
e iene de charronage bien see, ou en autre bois propre a cet
mbge{,1 on donne a ces modeéles la forme exacte voulue. avec leurs
Dx‘ . - g
5o I:]ioet bnd:xr;s, et on les garnit des ferrures encastrées néces-
ur empecher le bois de se déjet
iTes er, et leur donner
¢ el jeter, onner la solidité

{,

nan) Le | o

(an) Le moulage au moyen de modéles de chassis en bois ainsi confectionnés
b
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A Faidede ces modéles en bois, on moule les chissis en sable gras,
dans deux chéssis auxiliaires rectangulaires, qui sont composés de
plaques de fonte, d’équerres et d’allonges quand elles sont nécessai-
res, et assemblés solidement au moyen de boulons & écrous en fer
forgé; on les nomme, i cause de cela , Chdssis de millepitces.

Le moule est préparé dans ces deux chéssis de mille pieces, de.-ma-~
niére que; quand on les superpose; les deux surfaces de sable vien-
nent en contact tout autour du modéle, et laissent par conséquent
un espace moulé, qui est entiérement semhblable a la forme du ino-
déle en bois; hormis les jets et évents, qui, dans le chassis supdrienr,
doivent communiquer avee Pespace moulé. Les deux parties de ce
moule étant séchées aussi bien que possible, et convenablement as-
sujetties 'une sur Pautre, on y verse la fonte; comme pour le coulage
des modeles; les chassis en fonte qui en proviennent sont neltoyés, et
leurs bridures et rebords égalisés pour autant que cela est nécessaire,
de maniére que ces derniers joignent bien, ct que la surface plane
des bridures soit perpendiculaire & axe desmodéles qui doivent étre
moulés dans Pintérieur des chissis. Il faut. que les chassis correspon-
dants aux différentes divisions du modéle total, étant superposés,

n’aient aucune pente, mais que tous leurs axes coincident avec une

méme. droite vertieale, lorsque le chéssis inférieur est placé sur un
plan horizontal.

On fore ensuite dans leurs rebords et bridures les trous qui doivent
recevoir les chevilles et boulons a clavelte en fer forgé; ceux-ci sont
rivés a chaud en goutles de suif dans les trous qui leur sont destinés;
les anses ou poignées en fer forgé, qui doivent étre ad aptées a la sur-
face extérieure pour faciliter le maniement des chassis, sont rivées a
tetes perdues.

MOULAGE EN SABLE DES BOUCHES A FEU.

Le monlage des canons avec le sable de moulage; an moyen des
modeéles et chassis représentés pl. I, s’exécute comme suit :

On fixe la planche de moulage sur un plan horizontal; ensuite on
place le modéle de la culasse fig. 6, avec la gorge 4 dans P'ouverture
circulaire troncconique creusée a cet effet dans la planche; on place

est plus sar et plus praticable que celui décrit d’une maniére passablement obscure
par Monge, dans sa Description ded’art de fabriguer les canons , pag. 69 et 70.
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le chéssis de la culasse sur la méme planche, de maniére que les re-
péres etles boulons a clavette desa bridure entrent dans les trous aa
et-bb, et qu’ainsi le chéssis vienne & reposer avec sa bridure sur la
planche ;i laguelle on le fixe d’'une maniére invariable par les quatre
chevillesa éerous représentées fig. 9, et qui passent dansles trous fo-
résa cet effet dans la bridure et dans la planche a mouler, fig. 8.

On met ensuite duns le chissis, tout autour du modéle , une couche
de sable de moulage, qui est damé au moyen des batles en bois,
fig. 15; sur cette couche on en étend et Pon dame une seconde et
une troisiéme, eto.; on continue ainsi jusqu’a la partie supérieure du
modéle;: ¢’est-a-dire, jusqu’a la partie la plus mince duw cul-de-
lampe. Alors on place le modéle du bouton de culasse et de son carré,
fig. 7, sur celui de la culasse, en faisant entrer la gorge m du pre=
mier modeéle dans la fenillure 4k du second, fig. 10. On fixe les deux
modéles au moyen d'une tige en fer nommée tirant, s, fig. 10, dont
I'une des extrémités est courbée en erochet; et dont Pautre est ta=
raudée et pourvue d'un écrou. Onengage ce erochet sous une barre
de fer eylindrique, fixée transversalement dans le modéle de culasse;
et onattire Uautre extrémité de ce tirant , quia d’abord été passé dans
Fouverture du carré de bouton, en serrant I’éerou jusque contre le
modéle. Ensuite on recommence i mettre des couches de sable et d
les damer comme précédemment, jusqu’a ce que le chassis, fig. 6, soit
entierement plein, savoir, jusquau miliew da bouton de culasse ;
alors on enfonce bien le sable de la surface; et on I'égalise & hauteur
de la bridure de chassis en enlevant la partie superflue; cela fait, on
saupoudre celte surface bien unie avec de la poussiére de charbon
de bois, renfermée dans un petit sac en linge usé, et on la frotte un
peu; cela se fait afin d’éviter que le sable du chéssis joignant, fig. 7,
qui doit étre étendu sur celui-ci;ne s’y attache.

Ces deux chéssis sont ensuite solidement assemblés par leurs bri-
dures, au moyen des reperes et des chevilles a clavelle; mais comme
le sable humide se contracte par le séchage, on place d’abord entre
ces. bridures trois petites plaguesen fer; dont Pépaisseur est & peu
pres égale au retrait présumé du sable; cette épaisseur doit done étre
plus ou moins considérable; selon que le sable de moulage est plus
ou moins humide; parce que le sable le plus humide est celui qui a
le plus de retrait (o0). Gela fait, on commence de nouveau & sabler

(00) Sunsrcette précaution | il peut arriver que lors de la ‘superposition des chas-
sis, aprés la dessiccation | les bords du sable se soient tellement retirés , qu'il reste
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et 2 damer, mais en évitant de donner des coups forts, aﬁ:-1 dene pag
endommager la surface plane saupoudrée de charbon qui se trouve
en dessous; en revanche, on doit damer pluslongtemps, afin de don-

ner toujours la méme consistance au sable. Quand on est parvenu §

peu prés jusqu’a Pextrémité du modele du carré de houton., si c’es?
une pitce de 6 qu'on moule, on glisse dans les deux coulisses qui
se trouvent i Pextrémité de ce dernier, les deux ailes tronc-pyrami-
dales en cuivre, #, fig. 14. e
Comme , le moulage étant parvenu jusqu’a ce point, le modéle du.
carré est suffisamment assujetti par le sable pour ne plus se déranger,
on dévisse et Pon retire le tirant en fer s, avec lequel on avait fixé

: : 5 .
-ce modéle A celui-de la culasse; puis on bouche Pouverture supe

. T : ]

rieure A Uextrémité du carré, par un bouchon”d’étoupes, et 'on con
x 2

tinue & étendre et damer des couches ‘de sable jusqu'au-dessus de la

bridure du chassis; aprés quoi on l'enfonce fortement au moyen

&’un maillet en bois, et on Pégalise en coupant la partie superflue.

Si le fond de la fosse aux moules, ou le moule doit étre placé,
pour le coulage de la piéce, est humide, on fixe 4 la bridurel du
chassis de carré, un disque en fonte au moyen de quelques c.hevﬂles
a clavette ; les trous destinés & cet effet se trouvent dans le disqueet

dans la bridure; mais si la fosse aux moules ‘est séche, on peut

négliger cette précaution.

On dévisse maintenant le chéssis de culasse de la planche & mouler,
on le retourne et on le place, soit sur le disque; dont nous avons
parlé, soit sur sa bridure inférieure.

Comme la premiére couche de sable, placée autour de la culasse
(maintenant tournée en haut), n’a pas pu étre parfaitement damée
contre la planche & mouler, on en gratte la surface, on étend encore
un peu de sable dessus, et on le comprime fortement, en le chassant
auw moyen d’un maillet de bois; on égalise et on lisse la surface au
niveau de la bridure, et Pon frotte et saupoudre de poussiére de char-
bon de bois.

Pour pouvoir commodément procéder au moulage des autres par-
ties du canon, on a un puits cylindrique en maconnerie, de la pro-
fondeur d’un métre environ; on y place la partic déja moulée sur la

un intervalle entre eux, quoique les bridures des chéssis joignent, ce qui aurait
pour effet que, lors de la coulée, la fonte pénélrerait dans ces intervalles et gate-
rait les chissis ; on pent voir par lx combienii est utile que le sable de'moulage ne
contienne qu'exactement Phumidiié nécessaire & sa consistance suffisante.
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bridure inférieure du chassis du carré, le modéle de culasse étant
par conséquent tourné en haut. On place ensuite le modéle de pre-
mier renfort sur celui de culasse, de maniére que la gorge du dernier
entre dans la feuillure du premier. On pose la bride ¢, fig. 12, dans
les deux logements qui sont taillés pour la recevoir, dans la surface
intérieure de la partie antéricare du modéle de premierrenfort ; elle
sert & fixer ce dernier modéle & celui, déja ensablé, de la culasse; et
cela, au moyen des deux tirants u, fig. 12, dont on engage les cro-
chets sous la traverse adaptée i cette derniére; et dont on serre les
écrous, apres avoir fait passer les bouts taraudés par les ouvertures
de la bride. :

Cela fait, on réunit les deux demi-chassis de premier renfort , en
assemblant leurs rebords longitudinaux ; on les souléve au moyen de
la grue destinée & cet objet, et on les pose sur le chassis de culasse,
de maniére que les repéres et les chevilles & clavette de Ja bridure de
ce dernier entrent dans leurs irous respectifs, dans celle du chéssis
de premier renfort; puis on fixe ces deux chéssis au moyen des cla-
velles, aprés avoir toulefois interposé les trois petites plaques de
fer déja citées. '

Maintenant on étend encore une fois autour du modele, dans le
nouveau chéssis placé, une couche de sable qu’on dame par des
coups légers; on la recouvre d’'une seconde quon peut rdamer a
coups un peu plus forts; enfin, on continue ainsi jusqu’au-dessus de
la bridure de chissis et alors la masse est encore battue au moyen du
maillet, coupée, égalisée, frottée et saupoudrée de poussiére de
charbon de bois.

Comme & cause de la hauteur a laquelle on est parvenu, on ne
pourrait plus mouler une autre partie, sans construire un échafan-
dage autour du puits  mouler, et que cela génerait dans 'opération,
on sépare le chissis de premier renfort avec son contenu, de celuide
culasse, en défaisant les clavettes des boulons qui unissent les bri-
dures de ces deux piéces, et en dévissant les tiranls qui fixaient en-
s:nflble les deux modéles; aprés quoi on souléve prudemment
Paide de la grue, le chassis-de premier renfortavec son modéle et son
sable, on fixe dans les trous de cheville de sa bridure inférieure, au
moyen de clavettes, des chevilles de pied, sur lesquelles le ehassis doit
reposer, et on le descend doucement a terre, a coté du puits & mou-
lt-ar; les chevilles de pied servent maintenant 3 préserver de dégrada-
Yions la surface inférieure du trongon moulé. On retire aussi du puits
le chéssis de culasse avec celui du carré de bouton, et leur contenu,




