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et.on les place & cOté de celui de premier renfort, qu’on redescend
ensuite dans le puits ou il repose sur ses chevilles de pied, renfer-
mant encore son modele et son sable.

Maintenant on prend le modéle de second renfort sans ses touril-
lons, parce que ceux-ci géneraient le moulage au commencement;
on le place sur celui de premier renfort, de maniére que la gorge du
dernier enire dans la feuillure du premier; on les réunit au moyen
des tirants avec bride et écrous, d, fig. 12, en engageant les parties
recourbées de ces tirants dans les crochets de mancuvre, adaptés i
Uintérieur. du modele de premier renfort, aprés avoir introduit les
parties taraudées dans les trous de la bride; et puis on sérre les
écrous contre cette derniére, qui repose par ses extrémités dans des
logements pratiqués a cet effet dans le modéle, comme nous Pavons
déja expliqué pour le premier renfort. Le chassis de second renfort
est, apres cela; placé sur celui du premier, dont il est cependant sé-
paré par les trois petites plaques, et on I’y assujettit, de méme que
les autres chassis ont été réunis. Cela fait, on moule comme précédem-
ment, jusqu’a Pendrojt ou les tourillons avee leurs embases doivent
étre adaptés. Pour effectuer ceci, on passe chaque tourillon par I'ou-
verture cylindrique qui lui est ménagée, et quon appelle chéssis de
tourillon, ou bras; onle porte contre le modéle dans la position qu'il
doit avoir, et on I'y fixe fortement, au moyen de deux vis qu’on in-
troduit par l'intérieur du modéle jusqu’aux écrous, qui sont ména-
gés dans une ferrure adaptée & l'intérieur du modéle de tourillon.

On. continue encore avec les couches de sable et le battage,
jusqu’au-dessus de la bridure;, oi le sable est encore comme
précédemment,, enfoncé, égalisé et couvert de poussiére de charbon
de bois. i

De cette maniére il n’y a que les embases et une partie des'touril-
lons qui soient moulés; Pachévément de'la partie extréme des tou-
rillons ne se fait quelorsque le chassis du deuxiéme renfort est enlevé
et placé sur des chevilles de pied. Alors on couche le chassis sur le

cbté, de maniere qu’il repose surl’un des bras et 'sur la bridure infé- :
rieure; par 1a I'autre bras est tourné en haut; on commence i opérer
sur ce dernier, en détachant autour du modeéle le sable' qui n’est pas
assez comprimé, et en en ajoutant une certaine quantité qu’on par-
tage uniformément sur la circonférence; et qu'on dame au moyen
d’une petite batte; on continue a-placer ‘et a damer de nouvelles

couches de sable, jusqu’a ce que le chéssis de tourillon soit plus que

plein; aprés quoi, I'on bat encore fortement le sable supérieur, on Ie

" de tourillon,
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coupe'de niveau avec le chassis ; et on le couvre @un disque de fer

destiné a cet emploi, et qui peut étre serré au moyen de deux bou-
" 4 s

lons a clavette passant par deux willets que porte chaque chissis

On moule le deuxiéme tourillon de la méme maniére, aprés avoir
retourné le chissis de deuxiéme renfort sur celui qui est terminé et
sur la bridure, Ensuite on remplace, dans la fosse & mouler, le chis-
sis de premier renfort par celui de deuxiéme renfort, en faisant re-
poser ce derniér sur ses chevilles de pied. On place le modéle de la
volée sur celui de deuxiéme renfort, et on P’y assujettit au moyen des
tirants avec bride et ¢crous, e, fig. 12, de la méme maniére qu'on a
fait pour le premier et le deuxiéme renfort; et aprés avoir réuni le
chassis. de volée a celui de deuxiéme renfort de la maniére déja
décrite pour les chassis précédents; on commence A mouler Ia volée,
Quand on est parvenu a Pemplacement de Iastragale , on place dans
la gorge qui lui est ménagée ala partie supérieure du modéle dé vo.
lée, la virole en fer forgé ayant les dimensions voulues; puis on
moule jusqu’au-dessus du niveau de a bridure; on bat fortement
le sable a sa partie supérieure comme on a déja fait pour le mou-
lage des autres parties, onle coupe également et on e couvre de
poussiére de charbon.

Quand maintenant on a placé aussi le chassis de volée dans le puits
a mouler, sur les chevilles de pied, aprés Pavoir détaché de celui de
deuxiéme renfort, on place et on fixe sur le modéle de volée, celui
du bourrelet en talipe, au moyen des tirants avec bride et écrous,
destinés a cet effet, f> figi 12, ‘et de la méme maniére qu’on a fait
pour les autres modeéles. Le chissis de bourrelet est également réuni
a celui de la volée de la maniere déji décrite; mais comme le bour-
relet ne peut pas Y étre moulé plus loin que jusqu’au point de son
plus grand diamétre (qui est indiqué sur le modéle par une raie lé-
gere), afin de pouvoir dépouiller plus tard, on remplit de la maniére
Of'd.inaire le chissis, dont la construction est conforme & cette pré-
V181005 ‘on €galise la surface du sable avee la surface supérieure dela
h.l:ulure et le grand cercle du bourrelet; et on la pourvoit de pous-
siere de charbon; de cette maniére, la partie supérieure du bourrelet

fait saillie: hors du moule; pour étre moulée aprés, ‘'en méme temps
que la masselotte.

On sép
relet, et
descendy

are maintenant les modeles et chissis de volée et de bour-
le dernier: pourvu des chevilles de pied nécessaires | est
dans le puits mouler; et aprés que le chassis'de masselolte
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modele, et on donne sur le gros bout du chasse-modéle quelques
coups avec une forte masse en fer; ce qui oceasionne des secousses
par leffet desquelles le modéle se détache peu a peu du sable, et
tombeenfin hors du moule dans la position verticale et avecsa grande
base 4 terre. Cela fait, on souléve le chissis au moyen de la grue,

et aprés avoir 616 le modéle, on redescend le remi
p 3

er a la. méme
place,

Oa agit pour le second renfort de la méme maniére, avec gette
exception qu’on commence par dévisser, les: modéles: des tourillons
qui, apres que Pauntre partie du modéle a été comme celui du pre-
mier renfort chassée hors du sable, restent dans le moule, et exigent
par conséquent chacun un dépouillement particulier. Pour exécuter
cela on revisse dans leurs écrous, les deux vis qui ont servi & les fixer
au modele de renfort, et on frappe de petits coups sur un petit mor-
ceau de bois, quon tient contre le bord intérieur du modele de tou-
rillon ; ensuite on saisit fortement de chagque main I’
on retire le modéle tout en secouant légerement, et g
gagé, on lenléve hors du moule avee
toucher les parois de celui-ci.

On-agit de méme pour le second tourillon.

La volée étant placée avee sa plus grande base sur les chevilles de
pied;; se dépouille de la méme maniére, ¢'est-a-dire en frappant sur
la petite extrémité du modeéle; mais quand il est dégagé dusable, on
doit dterla virole en fer qui a servi 3 mouler Pastragale; on la retire
adroitement par en haut avee la main.

Le bourrelet se dépouille apres qu’on a placéson chassis avec la
bridure voisine de Pastragale, sur des chevilles de pied; en frappant
légérement contre le: bord intérieur du modéle; on le retire ensuite
avec les mains tout en tournant. Enfin on place le chassis de masse-
lotte sur des chevilles de pied fixées & sa bridure qui était voisine du
hourrelet pendant le moulage; et aprés avoir frappé circulairement
contre le bord supérieur du modéle en bois; on fixe a la grue Ieillet
en fer qui s’y trouve, et on le retire du moule tout en frappant cir-
culairement de petits coups contre le bois.

(Quand on découvre quelqw’inégalité dans la surface intérieure des
moules, on, la répare en polissant 4 l'aide deschampignons, fig, 16; et
sil y a quelque part de petites parlies de sable qui ont éié arrachées
parle déponillement, ce qui arrive quelquefois 4 I'emplacement des
Platesbandes, on'aux surfaces des bords, on remplit les cavilés et on
Politau moyen depetites truelles & mouler ou feuilles desauge, fig. 17.

une des vis, et
uand il est dé-
précaution; afin de nepas
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- Ensuite on égalise, 1a ot cela est nécessaire, les petits bords saillants
desable qui se trouvent sous les bridures inférieures, et qui provien-
nent de Dinterposition des petites plaques de fer entre les chassis.
On comprime une partie de ce sable contre le pourtour du chassis,
et on le coupe un peu obliquement de maniére & raccorder la surface
avec celle de labridure de chassis. , ¥

Aprés qulon a remédié  toutes les dégradations des moules, et que
lés bords inférienrs ont été préparés comme nous venons de décrire,
on recouvre légérement leur surface intérieure d’un enduit & ce des-
tiné, au moyen d'un bout de corde détordue en lin ou en chanvre.

Cet enduit qui est collant sert & faire cohérer les grains de sable de

la surface du moule. On le prépare en faisant bouillir dans Peau du
erottin’ de cheval frajs et pur, et en passant cette ean par un tamis
de crin. Quand ce premier enduit est séché on le recouvre d’un autre

plus épais qui se compose du premier mélange de terre de pipe'dé-

layée dans I’eau et de poussiére de charbon de bois.

Cet enduit sert & prévenir ‘autant que possible 'adhérence de'la
surface du moule 4 la fonte coulée, parce que le charbon est mau-
vais conducteur de la chaleur, et que la terre de pipe seule ou mé-
langée de charbon est, non-seulement infusible, mais encore exerce
une espece de répulsion sur la fonte liquide.

Apres cela on imprime le signalement dans le sable du moule de
culasse, ou & tout autre endroit voulu, au moyen de lettres taillées en
relief sur des étampes en bois ou en fer forgé. On produit 'empreinte
par un petit coup de maillet appliqué sur P'étampe.

On place ensuite les chéssis contenant les parties moulées du canon
dans une éfure voisine communiquant avec la fonderie, et qui est
séparée de celte derniére au moyen d’une’ porte de fer. Cette étuve
est une place carrée voitée, ayant au moins 3 1/, métres de face;
et dans le mur de laquelle se trouve une fenétre de tirage vis-a-vis de
Pentrée. Dans chacune des murailles latérales, au contraire; ona
ménagé un foyer qu'on chauffe par extérieur du bitiment au moyen
d’un feu de houille modéré dont la famée monte le long de la voite
jusqu’a la cheminée pratiquée dans celle-ci; entre la porte et la fené-
tredu tirage. L'aire de cette étuve estcomposée debriques ordinaires,
maconnées de champ, ou bien peut étre formée en plaques de fonte:

Les chassis contenant les moules les plus épais sont placés le plus
prés des foyers et les autres au centre, afin qu’ils séchent tous aussi
également que possible. Tl faut prendre soin que Ta flamme des foyers
ne puisse briiler la poussiére de charbon de Penduit dont on a‘cou"
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vertles moules, et c’est pour cetteraison que les moules ne doivent as
étre séchés trop précipitamment, ainsi que pour permettre aux partl:es
aqueusesqui sont contenues dansleur sablede se vaporiser lentement
Ordinairement on laisse sécher les moules des grosses houches: & feu.
awmoins deux nuits et un jour, tandis que ceux dont Pépaisscur est
moindre peuvent éire, au besoin, dans un espace de temps plus
court. Mais dans lous les cas il faut veiller & ce que les moules séchent
aussi uniformément que possible de lous les eotés, afin qu’il n’arrive
pas que le retrait du sable soit inégal dans les différentes parties ; ceci
est surtout imporlant & éviter aux surfaces extrémes correspand’ant a
la division des parties, car sans cela la réunion de ces derniéres pour(—
rait.ne pas se faire exactement; il en résulterait des déviations dans
la du'ec'tmn des axes partiels, et par conséquent un canon & parties
excentrigues.

Le moulage des autres bouches a feu se fait de la. méme maniére
quelquefois avec de légéres modifications nécessitées par la diﬂ"érenc():
des formes des différenls modeéles et chassis. Ainsi. par exemple, le
mortier a boulets de 39 centimétres est moulé eomﬁm suit : 2
: On commence par la culasse en placant sur le paits la. planche
a.mouler, fig. 8, pl. li, dans Pouverture circulaire de laguelle on
ajuste la gorge w du modéle, en y placant celui-ci, ce q?l’on fait
aprés y avoir fixé la demi-anse 0, au moyen de la vi:s s, fig. 6 Enl—
sux te.on place le chassis de culasse sur la planche 3 mo::{eru.de' ma-
niére que les chevilles de repére et A clavette entrent dans le:u*s tron
respectifs, pratiqués dans cette derniére; par la la parlie supérie :
du modele, et le plan de;section de Panse, viennent osI;r § ‘1’;‘3
planche. Ensuite on passe, par Louverture e):t' i - S

: : crieure des chissis de
tD-urlll()ll s les modéles. des tourillons avee leurs embases pour les a
pliquer contre le modéle; par, Ponverture de la planc’he a moulep-
on les fixe de 'intéricur auw'moyen des vis 17, fig, 6 cantr(e 1 .
face.;i]e ce dernier. Aprés cela, on ferme I’ouvertu;'e des chﬁ:sissu;;
ouri i i a el
e o s o e
g o’ R | j /avant .de. fermer, on.etoupe les
— ans les parlies planes des modeles de tourillons , afin

Tpt'acher que le sable.de moulage ne s’y introduise. ;
s or}:rs;}eli, le 'mpul:’age se fait, comme 1ous Pavons déja déerit,
o5 nlinue jusqu au-dessus de la bridure, de chassis; le sable
e;:.l:éa:; Uﬁbl]q‘illenle'nt Jusqu"él Pextrémité supérieure de la partie du
_— .,OEtgl.e E qui se trouve contre Ia.culasse. On bat bien lg sable
orme; on le coupe: coniquement, on I'égalise et on

/
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frotte et saupoudre la surface de poussiere 'de charbon de bois,
On place ensuite la partie restanie du carré de‘ c.:ulasse avec la
gorge gh, fig. 5, dans la feuillure de la partie superieure ef, fig. 4,
et Pon unit' ces deux parties au moyen d’une cheville en fer ayant
un illet A une extrémité, et un bout taraudé a Pautre, et qui est
fixée au moyen d’un écrou , fig. 6, a I'intérieur du .mudele de cu-
lasse. On réunit ensuite, dela maniére ordinaire, la bridure du chas—’
sis de’ carré, fig. 5, a celui de culasse, fig. 4, et on mrm'ﬂe le carré
de culasse & peu prés jusqu’a son extrémité; alors on dévisse le bou-
lon & willet qui avait servi a réunir les deux modéles, et'on le re-
tire au moyen de son eillet.On couvre 'ouverture du carré avec une
petite plaque carrée en fer, qui est recue par l’en.cast,rement 2z, fig.6;
taillé dans Pextrémité de ce dernier, et I'on conft}?ue av;ac le;m'oulag_e
jusqu’a extrémité du chéssis, de la r-néme maniére qu il a été e;pl]l—
qué pour le moulage des canons. Maintenant on ote de la plaflc‘ ele
modeéle et le chassis de la culasse, et on les place sur le chassis du
prolongement & carré, fig. 5; aprés, on f:omplfite le mo'u]‘age dela
partie supérieure de la culasse, qui a été moulée trop légérement
ainsi que les tourillons et I'anse, en aj(fulant du sable‘, en damant et
en égalisant. On coupe la partie supérieure d.u‘ sable a hauteur de la
bridure de chéssis, et 'on pourvoit de poussiére de charbon la sur-
face bien égalisée, comme on a fait lors du moulage des canons. On
dte ensuite les couvercles des chassis de tourillon ;on gratte mllto‘m’-du
modeéle le sable non suffisamment comprimé, et aprés avmr-ote]es
bouchons d’étoupes de leurs trous de boulon «, 'ﬁoz 6, oty viske les
boulons, fig. 15. Cela fait, on couche sur le coté les chassis ﬁg: 4 et
fig. 5, de la maniére qu’on a déerite pour le moulagfa des 'tournl’]ons
des canons, afin de compléter le moulage des premiers; jusquatx
hords de leurs chassis; puis les boulons déja cités sont dévissés et re:
tirés du moule; chacun de ces boulons laissera done dans lt::: sable{
suivant 1a direction de Paxe des tourillons, un creux cylindrique qui
sera nécessaire au dépouillement des modéles de tourillons. .
Maintenant on place les chassis , encore réunis, dans le puits; sur
la bridure du chéssis de carré, et on place le modele de la bou(:,ha et
du renfort, dépourva de la plate-bande de bouche, sur le modéle ‘de
la culasse, de la maniére expliquée pour Iz} superposm?n ’d‘es parties
de modele pour les canons, mais apres avoir d’abord vissé a sa‘ place
sur le renfort la demi-anse I, fig. 3. On réunit les deux modeies'au
moyen des deux tirants, fig. 7, en ]es‘ engageant .dalns: les cro(’:hll?.!s
du modéele de culasse, et en serrant & leur extrémité tarandee les
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éerous sur la bride en fer: On assemble par leurs bridures les chissis
correspondants a ces deux modéles, de la maniére plusieurs fois ré-
pétée, apres avoir interposé les trois petites plaques nécessaires pour
prévenir lessnilesduretrait dusable ; on moule le nouveau modéle jus-
' qu’a Pemplacement de la plate-bande de bouche #;, pour le moulage
de laquelle on glisse le cercle en cuivre, fig. 8 ,sur la gorge entaillée
a cel effet & 'extrémité du modéle de bouche et renfort; ensuite on
moule jusqu’au-dessus du niveau du chissis, on bat la surface,; on
Iégalise avec le plan supérieur de la bridure; et on la frotte et sau-
poudre de charbon de hois. Li-dessus, on réunit par leurs bridures
les chissis; fig. 2 et 3, comme il a été dit pour les préeédents, afin
de mouler dans le premier la partie inférieure de la masselotte ab,
fig. 3, ce qui se fait de la maniére ordinaire , jusqu’au dela de la bri-
dure supérieure du chssis, fig 2, ou le sable est encore battu, ete:,
comme pour les chissis précédents.

On détache ensuite la bridure du chassis, fig. 3, de celui fig. 4,
et on souléve les chassis, fig. 2 et 3, qui sont encore réunis, pour les
poser a terre, & colé du puits, aprés avoir pourva la bridure du
chassis inférieur des chevilles de pied. On place le modéle de la mas-
selotte, fig. 1, sur la partie de ce modéle qui se trouve dans le chas-
sis, fig. 2, on réunit leurs chassis, et on remplit le chissis, fig. 1,
jusqu’'au-dessus de la bridure ; on bat et on égalise le sable,

Celte dernicre partie élant formée, on.détache son chassis de celui
fig. 2, et.on le place sur des chevilles de pied, a coté du puits; on
fait la méme chose pour les chssis, fig. 2 et 3, afin d’opérer conve-
nablement le dépouillement de leurs modéles.

Le dépouillement du modéle de masselotte se fait comme celui de
Ja masselotte des cancns, avec celte différence (parce que dans ce cas-
¢i le modéle de masselotte est creux, en fonte, et pourvu de crochets
a Uintérieur) qu'on Pattache a la grue, par les deux crochets de ma-
neuvre supéricurs; et qu’on le retire ainsi en le frappant circulaire-
ment de petits coups. ‘Le modéle de bouche et renfort, avecla partie
inférieure de la masselolte, est enlevé de la méme manicre que le
premier renfort des ganons, ¢’est-i-dire en frappant sur un chasse-
modéle en bois, qn’on place dans 'ouverture de la partie du modeéle
de masselotle; aprés que le modéle est ¢branlé, le cercle en cuivre ,,
fig. 8, est encure resté dans le moule, et pour ’en retirer, on défait le
petit chassis fig. 2, de celui fig. 3; on le souléve avee précaution ;
eton le place ‘doucement sur ses chevilles i clavelte. Le cercle en
cuivre, qui est devenu visible de cOté , dans le chassis fig. 3; el qui
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porte de ce coté deux éerous, est retiré doucement au. moyen
des deux poignées a vis, fig. 8, aprés qu’il a été ébranlé par quel- .
ques petits coups. ; ‘

On commence ensuite le déponillement de la culasse (qui :as% encore
placée sur la bridure inférieure du carré de culasse), en dévissant la
demi-anse et les tourillons; on souléve ensuite le modélf: de cu.lasse:,
au moyen de la grue et des crochets de manceuvre, apres 1"av01r dé-
gagé du sable par quelques coups, et on retire ensuile facilement le
modéle de la demi-anse , au moyen de sa vis. i

Pour le dépouillement des modéles de tourillons, le§ chissis encore
réunis, fig. 4 et 5, sont couchés sur des piéces de bois, de sorte que
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maintenant, qu’a occupé le modele de tourillon déja enlevé, la se-
conde tige & dépouiller qui porte un bout taraudé plus gros que la
premiére; on la fait entrer jusqu’a 'éerou de Pautre modéle de tou-
rillon, qui est encore epgagé dans le sable, on la visse au moyen de
la clef, fig. 11, et puis on la fait monter avec le modele, au moyen
du tourniquet, hors du sable jusqu’an milien de Pespace intérieur du
moule; 13 on dévisse encore la tige comme précédémment; et on
fait sortir le tourillon hors du moule, de la maniére décrite pour le
dépouillement de Pautre.

Enfin on place les deux chassis réunis dans la position verticale ,

S b ——

sur la bridure inférieure du chissis de carré, et ’'on remédie aux pe-

. e : ¢le de tourillon por= 3 g 3 i ¥ N Fsh
Iaxe: des tourillons soit vertical, et que le modéle de B tites dégradations qui peuvent étre résultées du dépouillement des

tant I’écrou le plus petit, occupe la position inférieure sans toucher

e

ha

g
Al

le sol. :

On place ensuite la croix forgée ¢, appartenant a la fig. 1’3, sur le
chassis du tourillon supérieur; on la tourne, si cela est nécessaire,
de maniére qu'elle soit horizontale, et quele trou qu’elle Porte au
centre corresponde exactement au creux cylindrique forme Qans le
sable du moule; on introduit ensuite la lige & dépouill.er', qui porte
la partie taraudée la plus faible s, fig. 10, 4 son extrémlt’e:, om passe
cetle extrémité dans Péerou plus large du tourillon supérieur, ainsi
que dans le trou de la ferrure, portant I’écrou du modele de touril-
lon inférieur, et on la visse dans cet éerou au moyen du taurnerix
gauche ou de la clef, fig. 14; puis, aprés avoir donné que]-ques le-
géres secousses au tourillon inférieur, en le frappant de petils coups
dans Vintérienr, on le souléve au moyen d’un tourniquet qui porte
Pécrou correspondant a la vis de la tige & dépouiller, et qu’on fait
tourner sur la eroix ¢, voyexz fig. 10.

Aussitot que ce tourillon est tiré par la vis entiérement hors du
sable, €t qu'il est parvenu a environ 5 ou 6 centimétres au-dessus
de la paroi du moule, on glisse sous lui une planche , reposant pour
cela sur un billot de bois qui lui sert de point d’appui pour agi
comme levier, supporter et retirer le tourillon hors du moule, ausfii-
tot qu'on a dévissé la tige 4 dépouiller, au moyen de la clef quia
servi & la visser. i

Cela fait, on retourne le chissis de maniére que le bras qui s’était
trouvé en haut vienne en bas, et que I'axe des tourillons soit de
nouveau verlical. On place la croix déji mentionnée, comme on

a fait pour P'autre tourillon, et on passe par son trou, par l’ouvert_um
cylindrique dans le sable du moule, ainsi que par I'espace; libre

modeéles, comme on a expliqué pour lesmoules des'canons; et de plus,
on remplit les ouvertures cylindriques qui se trouvent dans les
parois du moule aux tourillons; aprés quoi 'on referme les chés-
sis des tourillons avec leurs eouvercles, au moyen des willets et
clavettes.

Maintenantle chéssis de culasse, fig. 4, doit étre séparé de celai de
som carré, fig. 5, et, aprés avoir été pourvu de chevilles de pied ,
posé A terre; ensuite on dégage le modéle de carré par de pelites
secousses données contre sa parlie supérieure, et on Penléve au
moyen d’une pince en fer; fig. 16, en introduisant les bras de cette
derniére dans Pouverture de ce modéle, et chassant un coin entre
deux, de maniére & serrer fortement ces bras contre la surface inté-
rieure du modéle; aprés quoi on retire ce dernier avee précaution
en tirant & Panneau de la pince.

Aprés avoir réparé tous les petits dommages qui peuvent avoir été
causés dans les autres parties du moule, pendant Popération du dé-
pouillement , et préparé les surfaces de sable aux extrémités infé-
rieures des chéssis (les bords de sable doivent étre un peu comprimés
le long des bords des bridures, et se raccorder obliquement avee la
surface transversale terminant le moule et faisant une légére saillie
sur le plan de la bridare), on couvre tous ces moules partiels, comme
on fait pour les moules de canon , d’un enduit maigre et ensuite d’un
autre plus épais, et on moule les letires et chiffres du signalement
sur la volée, ou partout ailleurs ot leur placement serait exigé.”

Enfin, on porte dans Pétuve les différentes parties moulées du
monle total, pour les faire sécher lentement; et comme elles sont
plus épaisses que celles pour les canons, il est nécessaire de les v
laisser plus longtemps; elles doivent y rester au moins deux nuits et
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un jour, afin qu'elles soient séchées complétement, sans que enduit

soit bralé. ;
MODE DE MOULAGE VERTICAL, POUR DE GRANDS® CORPS DE REVOLUTION.

On a d¢ja dit plus haut, & propos des moules pour les modéles par-
tiels, nécessaires an moulage en sable des bouches a feu, que ces
moules se font par la méthode connue du moulage en terre, em-
ployée dans les fonderies de bronze, c’est-a-dire par un meulage
horizontal, sur des banes & mouler destinés & cet effet, et dont la
description est donnée, non-seulement dans I'4ri de fabriguer les ca-
nons, de Monge, mais encore dans différents vieux ouvrages sur Par-
tillerie. Mais quand on doit couler des corps de révolution d’un grand
diamétre el de peu de hauteur, comme des cylindres pour machines
a vapeur, qui doivent exercer une grande force, des roues de volant,
de lourds cylindres, destinés & remplacer des meules en pierre pour
les moulins, des mortiers de grand calibre, etc.; alors on peut se
servir pour cet objet de Parbre vertical , représenté pl. 1V; cetle
planche monire également comment on a moulé en terre les pre-
miers modéles pour le mortier a boulets de 39 centimétres (sans se
servir d’une lanterne en lattes de bois, ni de tresses en paille ou en
foin), et le moule dans lequel ce mortier est coulé.

L’arbre vertical & mouler, représenté pl. IV, et décril dans Pex-
plication y relative,, se compose d’une tige en fer forgé a, dont les
deux extrémilés bl' sont tournées sur le méme axe en tourillons cy-
lindriques, tournant dans des erapaudines en bronze, et permettant
ainsi de lui communiquer un mouvement de rotation dans la posi-
tion verticale.

Sur le sol se trouve placée horizontalement nue grande plaque de
fonte, en forme de disque g , fig. 1, au centre de laquelle correspond
I'axe de I'arbre, dont le tourillon inférieur tourne dans I'une des
crapaudines déja mentionnées, laquelle est fixée a un cylindre de
fonte enterré. Le tourillon ' supérieur tourne enire deux coussi-
nets en bronze joiuls ensemble; ils sont. pourvus de coulisses au
moyen desquelles on les glisse sur les deux branches. courtes de é-
trier & Uextrémité de la fig. 3, et jusqu’au milieu de ees branches, ou
on les fixe au moyen de petites chevilles avee éerous, fig. 2; en méme
temps qu'un étrier vertical qu'on place au-dessus. Au milieu de ce
dernier se rouve un écrou, précisément dans la direction de Paxe
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de Parbre, pour recevoir la vis g, qui est vissée conire Vextrémité
dua tourillon &', fig. 1 et 2, afin d’empécher que P'arbre ne puisse
monter et par la dégager son tourillon inférieur de sa crapaudine.

Sur la plaque circulaire citée plus haut; on éléve une maconnerie
de briques ordinaires et d’argile, environ jusqu’a la hauteur dun
pied; le centre de cette maconnerie doit correspondre a Paxe de
Parbre verlical , et les directions des joints des briques forment les
rayons d’'un cercle décrit de ’arbre comme centre.

Dans cette maconnerie circulaire , qui'doit servir de base au moule
qu’on veut faire, et doit par conséquent avoir un diamétre plus
grand que l'objet a mouler, on pratique trois ouvreaux u, devant
servir a souffler le feu de charbon de bois, qu’on doit faire dans Pin-
térieur pour sécher le modéle.

Pour faire la partic intérieure du modeéle, en commence par pré-
parer une quantité suffisante de briques en argile, mélée de foin ha-
ché et bien pétri; ces briques ont environ I'épaisseur de 3,6 centi-
metres, et ont, suivant cette épaisseur, la courbure du cercle dont
leurs bords doivent former la circonférence.

La longueur et la hauteur de ces briques est arbitraire; mais pour
avoir une position solide, elles doivent élre faites au moins 1 1/, fois
aussi longues que hautes, si toutefois la courbure et Ia forme de
l’o!)jet @ mouler n’oblige pas & une modification; de plus elles ne
doivent pas étre cuites, mais fortement desséchées, avant de servir au
moulage, sur un feu de charbon de bois.

Ensuite, on fixe I’échantillon ou calibre i la distance voulue de
!’axe, au cadre mobile en fer &, fig. 1 et 2, de maniére que le coté
inférieur de cette planche (ou la bouche du mortier commence) soit
au-dessous de la base en maconnerie de 0m.025 environ;' ainsi,
qu-and on met Parbre en mouvement, le profil de échantillon dé-
cnt'la surface extérieure du mortier, excepté la- masselotte. Ensuite,
on etend une couche d’argile préparée sur la surface supérieure de
la base, jusqu’a épaisseur de2 1 /» centimétres; on I’égalise en partie,
au moyen de Péchantillon, en donnant & celui<ci son mouvement
de rotation; pour égaliser aussi la partie de cette couche située vers
le centre, laquelle est hors de Patteinte de Péchantillon, on se sert

b} -
_ d’unelatte en bois, quon meut horizontalement de maniére que son

cté mlf‘erleur reste & la hauteur de la méme partie de Péchantillon ;
cela fait, on laisse sécher cette couche d’argile.

: On commence ensuite 3 poser le lit inférieur des briques en forme
e secteurs ou de voussoirs; on les range en cerele sur la hase en




