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maconnerie, en les liant avec de 'argile humide, et on les placea
une distance de I'échantillon, telle qu’on puisse encore couvrir plus
tard leur surface de deux bonnes couches d’argile, avant que ce
dernier ne vienne en contact. La premiére assise de briques. étant
ainsi placée, et bien liée, on commence avec la seconde, dont les
briques doivent, comme dans toute maconnerie, couvrir les joints
de assise inférieure.

On continue a placer lit sur lit; de la méme maniére, jusqu’a ce
qu'on ait atleint la hauteur du mortier 2 mouler, en observant de
placer et couper les briques, de maniére qu’elles forment en tout
une surface a peu prés semblable a celle du moule qu’on veut obtenir,
AMin de donner & la maconnerie la solidité nécessaire pendant le tra-
vail, pour pouvoir continuer a placer les assises supérieures, ou fait
d’abord un feu de charbon dans intérieur de la base, quia la forme
d’un cylindre creux, et on souffle ce feu par les ouvreaux, pour sé-
cher par sa chaleur les joints humides. Quand ceux-ci sont complé-
tement secs, et qu’ainsi les briques, qui forment en haut la culasse
du mortier, sont suffisamment consolidées; on place celles préparées
particuliérement & I'effet de former le carré de culasse, auquel on
donne d’abord la forme cylindrique sur toute sa longueur.

Pendant qu'on forme ainsi la paroi intérieure du modéle, on'mel
de temps en temps échantillon en mouvement, afin de s’assurer que
les briques de chaque assise restent toujours & la méme distance de
la surface de révolution que forme le profil de cet instrument.

Si la chaleur du foyer placé dans Ja base n’était pas assez forle
pour sécher le carré de culasse du modéle, on placerait autour de ce
dernier, sur un échafaudage, quelques réchauds avee des charbons
ardents, afin d’accélérer la dessiccation.

" Aprés quion s'est assuré que la paroi intérieure du modele et du
carré est complétement séche, on étend sur toute la surface exté-
rieure une couche d’argile humide, bien fine et bien pétrie, qui
touche presque I’échantillon; il faut que cette couche soit plus
épaisse & I’emplacement des plates-bandes et autres saillies du mor-

tier, qui sont profilées sur P'échantilon, fig. 1. Cette couche est en-

suite séchée & une douce chaleur, de la maniere qu’on a décrite pour
le carré; on entretient cependant encore une faible chaleur dans
Pintérieur de la base, afin d’cmpécher que Phumidité de la derniere
couche appliquée ne pénétre dans la paroi en maconnerie.

Quand cette couche est parfaitement séchée, on la recouvre d'une
seconde en argile, qui touche 'échantillon ; au moyen de ce dernier,
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on en égalise la surface en le faisant tourner autour de Parbre; il
faul que cette surface soit bien lisse, sans trous, et que Péchantillon
la touche dans tous les points sans plus rien enlever.

Quand enfin cette derniére couche est séchée & une chalear mo-
dérée, on faif'encore tourner I'échantillon, pour découvrir 'l n'ya
pas en dans quelque partie un retrait inégal, défaut qu’on réparera
alors, ainsi que les petites fentes produites par la dessiceation, en bou-
chant ces derniéres avec de I’argile humectée bien fine, et en lissant
hifm la surface; de maniére que la rotation du profil ne puisse plus
fa‘n'e découvrir de déviation dans le contour. Cela fait, on coupe car-
rement, et on égalise Pextrémité du carré de culasse i la longueur
et & I'épaisseur voulues, afin de pouvoir par cette partie fixer le
morlier coulé sur le bane de forage comme les autres bouches & feu :
et F[uand , finalement , le tout est sec, on passe sur la surface un en-
g::]::,i:?l(:é;; t(i::at t;:'endres de bois tamisées, ou bien celui de eroitin

\

Au modéle ainsi préparé, sans masselotte, manquent les tourillons
avec leurs embases. Pour les obtenir, on forme un ¢y lindre; ayant au
milieu le diamétre des embases, et aux extrémités celj des touril-

lons, et d’une longueur telle, que quand on le coupe en deux par le

milieu, chaque moitié soit suffisamment longue, pour qu’on  puisse
en faire le tourillon avee son embase. (e eylindre se fait de la ma-
niére ordinaire, au moyen d’un axe en fer, qu’on entoure de tresses
de foin ou de paille, pour les recouyrir apres de trois ou quatre cou-
ches-de terre préparée, auxquelles on donne au centre I’épaisseur
nécessaire, pour former les embases, et aux extrémités; pour fournir
les tourillons; le ‘modéle étant bien lissé et séché , on le convre de
P’enduit ci-dessus mentionné. :

Ensuite, on retire avee précaution Paxe en fer et les tresses de foin
ou de paille de ee double eylindre; on le coupe au milieu dela partie
destinée aux embases, et aprés avoir détermind avee précision sur la
surface du modele du mortier, Pemplacement ‘que doivent oceuper
les embases avec leurs tourillons, on effectue sur ces derniéres I'in-
tersectinn en les creusant et limant jusqu’a ce qu’elles s’adaptent par-
f'a'ulement i la ‘partie de la surface ‘qu'elles ‘doivent intercepter, et
atent aussi leurs dimensions précises. :

Pour les attacher sans endommager le modele, on a deux boulons
en fer surpassant en longueur environ d’un- diamétre la distance
entre les extrémités des tourillons; les deux extrémités de ces boulons
sonttaraudées et munies de quatre éerous qu’on tient préts, ainsi que
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deux brides également p]ﬁs longues d'un décimeétre que le diamétre
du mortier a la hauteur des tourillons’(ces brides sont des barres
plates en fer portant a chacune de leurs extrémités une ouverture
pour passer la partie tarandée des boulons). Pour attacher donc les

tourillons avee leurs embases contre la surface du modele du mortier, .

on les tient simultanément dans la position qu’ils doivent occuper,
on tientles deux brides horizontalement avec leurs faces larges contre
les milieux des extrémités planes des tourillons, et aprés avoir passé
les bouts taraudés des boulons dans leurs ouvertures, on serre les
éerous el on assujeltit ainsi ces parties contre le modéle, de maniére
quelles;ne puissent pas se déranger et se soutiennent d’clles-mémes
dans la position voulue.

Les tourillons étant ainsi fixés ; on commence a faire le moulesur
le modéle du mortier aprés avoir d’abord 6té 'échantillon qui aurait
empeché Popération.

On se sert pour cela d’une pate préparée avec de Vargile, du sable

de moulage cité ci-dessus, et du crottin de cheval, le tout bien mé-
langé; on en étend une couche sur toute la surface du modele du
mortier avec son carré de culasse et ses tourillons, ce que les boulons
et brides n’empécheront pas, vu que; & cause de la grande longueur
des brides (qui retiennent les tourillons), on peut travailler avec les
mains entre elles et le modéle; maisles exirémités des tourillons et du
carré restent encore découvertes. Cette premiére couche étant bien
séchée, on la recouvre d’une seconde qui se compose d’argile humec-
tée et d’un peu de crottin de cheval. Aprésavoir convenablement séché
celte seconde couche, on dévisse les boulons pour oOter les brides qui
ont retenu les modéles des tourillons contre celui du mortier; ensuite
on coupe les bords du moule & hauteur des exirémités des tourillons,
¢t Pon fixe contre chacun, & I'aide d’un peu d’argile humide, un
disque circulaire fait des mémes matiéres quele moule; et comme ces
disques doivent encore étre détachés, il faut faire une entaille diffé-
rente & chacun, sur son bord et surla partie du moule correspon-
dante, afin de pouvoir les remetire aprés conire ce dernier, précisé-
ment de la méme maniére qu’ils ont d’abord eté fixés.

L’extrémité des tourillons du moule ainsi terminé étant séchée,
on entoure ce dernier, comme cela se pratique dans les fonderies de
canons en bronze, de cercles en fer minces transversaux et de bandes
courbes longitudinales; ces derniéres sont repliées a la bouche etat
carré de culasse et pourvus d’willets; la méme chose a lieu aussi pout
les quatre bandes de fer longeant les tourillons; qui, aux ex[rérn_ilés
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ou se trouve le disque en terre, sont repliées également en ceillets.
Enfin, apres avoir 1ié entre eux les liens et cercles de fer avee du fil
de fer pour prévenir leur déplacement, on remplit les intervalles
entre ces ferrures, et, s'il est nécessaire, en dessous d’elles, au moyen
d’une troisiéme couche de terre bien fournie, et on en recouvre tont
le modéle.

Ce manteau étant séché , on détache avee précaution le modéle et
le moule du bord en argile pratiqué sur la base en maconnerie, et,
aprés avoir dévissé Détrier vertical et les deux coussinets de Pétrier
horizontal, fig. 2 et 3, et 616 le coussinet antérieur, on retire I'arbre
verticalement hors du moule, aprés quoi on couche celui-ci Irés-
doucement sur deux morceaux de bois suivant sa longueur; enfin les
?Jl‘i(iues de moulage en forme de voussoirs, qui constituent la paroi
intéricure du modéle, sont détachées et enlevées par I'ouverture de
la bouche et celle du carré. On fait ensuite la méme opération pour
les parois en argile ou extérieures du modéle, de maniére qu’il n’en
reste plus rien dans le moule, sanf les modeles des tourillons avec
leurs embases; on retire ceux-ci comme suit : on défait prudemment,
au moyen d’un couteau sans détruire les marques , les ‘deux petits
dlsqyes en terre au moyen desquels on a fermé le moule prés des
tourillons, et on retire alors, par les ouvertures qui en résultent, les
tresses de paille hors des modéles de tourillons, aprés quoi 'on peut
facilement casser dans leur intéricur les parties en argile et les enlever
d'u I}]Uulﬁ'. Maintenant on nettoie et Pon répare le moule & Fintérieur,
ainsi quaux tourillons et au carré, dont on ferme Pouverlure au
moyen d'un disque en lerre préparé i cet effet. On referme aussi les
llll:lllIES des deux tourillons, avec leurs disques en terre, lesquels
QU’u'enl étre remis précisément comme ils étaient avant qu’on les eut
otes; on les fixe d’ailleurs chacun 4 part par une croix en fer munie
de quatre @ils qu'on unit au moyen de fil de fer, aux quatre de la
Fcrmlre des tourillons, et & ceux des extrémités repliées des bandes
Iulnglludix.m]cs; on fait la méme chose pourles wils des barres sous le
disque qui ferme Pouverture du carré, et on recouvre d’argile toutes
ces ferrures en fermant en méme temps les jointures des disques en
terre et du moule. '

1’(.H1{‘ Prépni‘er enfin le moule de la masselotte, on fixe I’échantillon
SICSZIH:I: ?nzil;é{;l;jet 1 :u (llistqnce w-.'oul.ue, au u‘myen du (_:adre h, fig. 1
o ;épare e étjrg;s:lpllll'-:lz’ql.u'flmt facrn;- a mouler vienne en bas;
i ﬂ : S ,‘?.lgl e qui est sur la base; on commence
§ la paror terieure du modéle avee les briques en
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" voussoir déja citées, en montant par couchescomme on a fait pour le
modéle du mortier, la rangée inférieure de ces briques devant égale-
lement étre faite sur le lit d’argile qui couvre le pied.

Le cone tronqué en maconnerie qui résulte de ceci et qui repose
par sa petite base sur le pied, ayant été bien séché, recouvert de
deux couches différentes d’argile et, comme au moulage du mortier,
mis & ses dimensions et égalisé au moyen de I'échantillon, est cou-
vertde l'enduit de cendres de bois déja mentionné.

On dte le modéle et on commence le moule avee une couchedela
méme terre composée d’argile, de sable et de crottin, quon a em-
ployée an moulage du mortier et qu’on étend tout autour du modele;
on étend aussi sur le lit d’argile du pied une couche horizontale ou
bord qu’on unit avee celle du modéle; ce bord doit avoir une lar-
geur telle qu’il dépasse un peu le moule du mortier quand celuide
la masselotie lui est superposé.

Sur cette couche, lorsqu’elle est séche; on en étend une nouvelle
en terre. Ensuite le moule est garni, de lamaniére expliquée & propos
du moule du mortier, de cercles et de bandes, mais de sorle que ces

derniéres correspondent exactement avec célles du mortier; et a leur ¢

extrémité supérieure, o le moule est ouvert, elles sont recourbeées
sur un anneau en fer; leurs parties inférieures, au contraire, doivent
étre assez longues pour pouvoir étre repliées autour du bord en terre
qui a été ménagé & la partie inférieure du moule de masselotte, de
maniére que les ceils de leurs extrémités viennent contre I'aréte infé-
rieure du bord en question, & Pendroit ou'se trouvent les wils dela
ferrure du mortier. Cela fait, on remplit d’argile I’espace compris
entre les cercles et les bandes, et puis on recouvre tout le moule
d’une couche de la méme matiere.

Quand maintenant ce moule est sec, son bord en terre est détache
avee précaution du lit d’argile de la base, et aprés avoir retiré I'axe
en fer hors du moule, on couche le moule avec son modéle sur des
poutrelles, en évitant d’endommager son bord en terre; on relire
ensuite le modéle en le cassant, et on répare les dégradations du
moule comme on a expliqué pour le mortier.

Lorsqu’enfin ces deux parties du modéle total ont été enduites inté-
rieurement, d’abord avec Penduit faible, puis avec celui plus fort,
ils sont préts, aprésleur dessiccation, & passer dans la fosse aux moules
ot on les assujettit solidementPan sur Pautre; puis on damela terse
autour d’eux et I'on coule. {

Jusqu’a présent on a été généralement de Popinion que les moules
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en terre doivent étre munis de ferrures pour résister i la pression du
bronze ou de la fonte liquide qu’on doit y couler, d’autant plus qu’il
existe des exemples de moules qui ont éclaté malgré ces ferrures, de
maniére que le métal brilant s’est échappé dans la fosse aux I'EOII’!BS
et a quelquefois causé de grands dégits (pp). ;

Ceei a fait naitre A la fonderie de I’Etat la conviction que la ferrure
contribue peu & la solidité des moules, surtout lorsqu’il sagit de hou-
ches & feu en fonte qui exigent une chaleur beaucoup plus grande
pour leur coulage que celles en bronze, ce qui est cause que les
moules et leur ferrure deviennent de suite chauds, et que cette der-
niéres'affaiblitet s’amollit tellement, que sa résistancea la pression du
métal liquide dans le moule ne peut élre qu'insignifiante; nous con-
cluons de la que quand le moule n’est pas entouré de la terre voulue
parfaitement damée dansla fosse, il sera par la pression hydrostatique
du métal liquide, élargi et enfin déchiré, quoiqu’armé de la ferrure
en question. Ge n’est done pas celte derniére , mais un damaoe solide
et uniforme d’une: terre homogeéne, entourant le moule dan: la fosse
aux moules, qui puisse empécher ce dernier de se déchirer,

On s’est assuré de cette vérité par le coulage du pierrier modéle de
39 centimétres qui a été fait dans un moule en terre sans ferrure
lequel non-seulement résista a la pression de la fonte liquide mai;
p'roduisit par sa résistance plus uniforme une surface beaucou’p plus
lisse que celle du mortier & boulets qu’on avait coulé précédemment
dans un moule en terre armé de ferrures.

Actuellement on a prouvé d’une maniére plus évidente la bonté des
moules en terre non ferrés. On a coulé six mortiers de marine en fonte
dans df:-s mou_les'en terr'e sans aucune ferrure, et n’ayant i peu prés
que lrom} centimétres d’épaisseur des parois, quoiqu’un pareil mortier
S0 s ot s e Mot

’ _ aude environ deux jours.
le démoulage, on trouva qu’ils avaient une surface entiérement
sans loupes ni chambres.

L’arbre & mouler, décrit ci-dessus, est trés-commode pour mouler
en s:fllale et sans modeéle un anneau ou cercle de volant ou autre . de
maniere qu’il soit parfaitement circulaire et plan. J

A cette fin on assemble sur le sol un chéssis carré, au cenire du-

Apreés

lisse,

lcs(!rjgzu?eﬂ sans doute pour cetle raison que le général Gassendi propose de munir
e es en terre pour bouches a feu d’une double ferrure | voyez dide- Mémaire,
1t., page 99 de la {able des matiéres , article Moulage en terre des canons.
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quel se trouve Parbre ; on remplit ce chassis de couches de sable gras,
bien damées, dont la supérieure doit étre autant que possible hori-
zontale; on fixe ensuite au cadre en fer de l'arbre un ciseau i ce des:
tiné, au moyen de deux allonges, de maniére qu’il puisse étre
monté et descendu a volonté entre les deux derniéres.

Ce cisean doit avoir au moins quatre centimetres d’exeés sur la
largeur du cercle a mouler, afin de servir a faire dans le sable une
fenillure dans laquelle on doilt meltre les piéces de recouvrement
destinées a fermer le sillon, encore & mouler, du cercle. Pour couper
cette feuillure on fait tourner le chéssis en fer autour de I'arbre, et:
aprés chaque révolution, on fait descendre un peu le ciseau, et Von
Ote le sable coupé, en veillant & ce que les angles ne soient pas ébré-
chés. Quand on est venu a la profondeur de deux centimetres ou un
peu plus, on échange le ciseau contre un autre ayant la largeur du
cerele a former, et qui, comme le premier, doit avoir en bas de cha-
que ebté un tranchant bien aiguisé ; en faisant tourner le chassis
et descendre le ciseau & chaque révolution, on coupe le cercle a la
profondeur voulue au milieu de la feuiliure qu'on a d’abord exécutée;
on doit chaque fois enlever le sable déplacé. '

A ce sujet il y a & observer qu’on doit quelquefois employer plus
d’un cisean, ou qu'une de ces faces doit faire un angle obtus avec la
partie inférieure, ou bien que les deux cotés doivent étre arrondis en
bas, ete.; selon que les cdtés du cercle doivent avoir une forme coni-
que ou autre.

Ensuite on égalise le moule et la feuillure sur toute la circonfé-
rence, et on leur donne successivement les deux enduils, d’abord le
faible, puis lc fort; aprés quoi on les séche fortement avec une partic
du sable avoisinant extérieur el intérieur, en les couvrant de feuilles
de tole mince sur lequel on met une quantité suffisante de charbons
de bois qu'on tient en ignition.

Pour couler ce cercle de maniére qu’il soit égal aussi, et sans souf-
flure A sa partie supérieure, il est nécessaire de couvrir le sillon de

carreaux préparésen argile eten foinhaché quon met dansla feuillure,

apres les avoir d’abord bien séchés, égalisés et couverts. des enduits
ordinaires; mais il ne faut pas oublier de ménager les éventsetles jels
nécessaires , parce que de pareils objets sont coulés par plusieurs jets
a la fois; et qu'il faut autour de ces derniers une multitude de petits
évents pour permetire & I'air renfermé dans le moule de s’échapper.

Les meules en fonte dont on se sert au lieu de celles en pierre, @
la fonderie de Liége, pour I'écrasement du sable de moulage, cou=
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]Aées chacune d’une picce en forme de roue, et portant; pour ne pas
clre trop pesantes, quatre rais courbes et une espéce de moyeu, ont
¢léemoulées en sable de la maniére quon vient d’exposer; mais
comme ces meules doivent rouler dans la position verticale autour
de l'arbre vertical du moulin, et tourner en méme temps sur leurs
propres axes; on leur a donné la forme tronceonique.

' Pour mouler leur moyeu, on se sert d’un cylindre en bois, creusé
inférieurement, de maniére qu’on puisse le placer sur le piédestal de
Parbre de moulage; il contient, suivant son axe, une ouverture cylin -

*drique, danslaquelle arbre peut tourner librement; on a de plus un
modéle de rais en bois, devant servir & mouier les rais de la meule;
ce modele est creusé d’un ¢oté suivant la courbure du moyeu,
et arrondi i P'autre bout suivant la concavité de Panneau de meunle.

Pour le moulage d’une de ces meules, on assemble également un
chissis carré autour de I'arbre comme centre; on enléve Parbre pour
p!acer le moyeu sur la base, aprés quoi on en passe Vextrémité in-
f'e'rieure par Pouverture du moyeu, pour 'engager dans la crapau-
dine; on le remet ensuite dans la position verticale, et on fixe son
tourillon supérieur entre les deux coussinets. Cela fait, on remplit le
chéssis avec des couches de sable de moulage, bien damées jusque
contre le modeéle de moyeu, et a peu prés  la hauteur de la surface
supérieure de celui-ci, et on nivelle autant que possible la surface du
sable. On fixe ensuite au chéssis en fer, au moyen des allonges, un on
deux ciseaux, & une telle distance entre eux et de Parbre, que lors-
que 'on met celui-ci en mouvement, on coupe dans le sable une
feuillure de la largeur et de la profondeur néeessaires, pour pouvoir
Y placer les carreaux de recouyrement pour le coulage de Panneau
de meule. On fixe ensuite deux couteaux au cadre, de maniére que
celui qui estle plus prés de Parbre, puisse se mouvoir avec son tran-
chant en bas dans la position verticale, pour tailler la surface
concave de 'anneau; le couteau qui doit couper la surface convexe
conique, doit avoir une inclinaison de sa partie inférieure vers I'axe,
de-mnniére, quétant glissés & égale hauteur, ces deux couteaux
puissent couper précisément dans le sable Pespace qui doit former
Fanneau de la meule, lorsqu’on fait peu a peu descendre le cadre
auquelils sont assnjettis; ce sillon doit d’ailleurs étre au milieu de Ia
feuillure d’abord faite. Comme les extrémités des deux couteaux se
trouvent ainsi toujours dans le méme plan horizontal, la partie infé-
Ticure du couteau extérieur doit faire un angle obtus avee la partie
qu1 coupe la surface convexe de Panneau.
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Quand le moule de Vannean ainsi que sa feuillure sc.mt tail‘lés de
la maniére précitée, nettoyés et lissés, on partage leur 'clrconference
en quatre parties égales, et des pointsde division on m1enf-: sur la sur-
face du sable des rayons dans la direction du centre de | alrbre, jus-
que contre le modeéle du moyeu; alors on place -Ie modéle de rais
(aux deux exirémilés duquel on a marqué un pqmt correspundant
au rayon ) de maniére que non-seulement ces p.m'nts smen‘t alll—‘de%
sus du rayon tracé, mais encore, que Iextrémité du modéle joigne
exactement 4 la surface convexe du moule de Panneau. Ce modélede
rais étant ainsi convenablement placé et joignant exactement le
moyeu, on en trace le contour sur le sable, a f:‘[ue!que dist:'mce de
son bord, et on Venléve. On coupe le sable sm‘vant ce trace, et on
Iégalis€ en mettant le fond de niveau avec cclui de 'anneau; aprés
quoi, on met le modele de rais dans Pouverture, E-!t, HEsoy O dt'as
points marqués & sa surface, on le dispose comme il doit e‘tre coulé,
et puis on moule lessurfaces latérales, en remplissant les mtprffnliﬂs
entre le modeéle et le sable, et damant bien; on coupe ensuite la
fenillure nécessaire le long du modeéle, et on souléve doucement
hors du sable ce dernier, pour le faire servir A mouler de ]:f méme
maniére les trois rais restants; on ncttoie, on répare et on lisse en-
suite les surfaces du moule, ou cela est nécessaire.

Enfin on défait 'arbre, et on I'enléve de sa crapaudine; on retire,
avee précantion ; le modele du moyeu, et on 11r'|oule le fond de l’ou_-
vertare avec du sable bien damé, jusqu’au niveau des moules des
rais. Ensuite on coupe autour du moule du moyeu la feuillure pour
le disque de recouvrement, el aprés avoir égalisé et réparé toutes o
parties, on passe, sur toute la surface intérieure du moule, le.s denx
différents enduits cités plus haut, et on séche fortement a Vaide des
feuilles de t0le couvertes de charbons ardents. Cela fait, on place
verticalement dans le cenire de Pouverture pour le moyeu un ey-
lindre cuit en sable et argile, de la hauteur du moyeu, et un peu
plus gros que Paxe ou Pessieu en fer, au moyen duquel les meules
doivent étre mues autour de I'arbre du moulin: Aprés cela on couﬂﬂ:e
cette partie du moule et celle des rais, de carreaux en argile mélée
de foin haché, coupés suivant les dimensions nécessaires; on plae.e
ces carreaux dans les feuillures, de maniére qu’ils joignent bien, mai
sans oublier de ménager les jets et les évents nécessaires.
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FOURNEAUX A REVERBRRE POUR LA FUSION DU BRONZE ET DE LA FONTE
DE FER.

¢

Les fourneaux a réverbére que les métallurgistes allemands ap-
pellent fourncaux & flamme (flammifen), ou a tirage (zugifen), se
distinguent des autres fourneaux 4 fondre , en ce qu’ils ne sont pas
pourvus de machines soufflantes, comme les hauts-fourneaux, les con-
pelots, et ceux qui servent dans les petites fonderies & la fusion dela
fonte. Le courant d’air seul , qui entre par la grille dansla chauffe,
y entrelient continuellement la combustion des combustibles , et
maintient le degré de chaleur demandé.

Ce genre de fourneaux est employé depuis irés-longtemps a la fu-
sion des métaux; et comme ils sont couverts d’une voiite » ON croyait
que la flamme venant de la chauffe et rencontrant cette voite en
élait réfléchie, ou réverhérée sur le métal, et en délerminait ainsi la
fusion; ce fut celte opinion qui donna lieu i la dénomination de
fourneaux a réverbére. On croyait également 3 cette époque que la
forme et la courbure de la voite devaient avoir beaucoup d’in-
fluence sur le temps demandé, pour D'opération de la fusion. Mais
plus tard Pexpérience enseigna que la réverbération de la flamme
contribue peu i 'augmentation de la température, mais quen ce
qui regarde la construction de ces fourneaux, il s'agit surtout de ne
pas produire un espace intérienr trop grand, et cela afin qu’ils
soient remplis entiérement par la flamme. Une seconde condition est
que le tirage soit bien ménagé, afin qu’il en résulte la température
nécessaire a la fusion du métal.

On a placé dans les batiments méme ou s’exéente le coulage, ceux
de ces fourneaux qui sont destinés a fondre le bronze, et on a donné,

a la plupart, un espace intérieur tel qu’on puisse y fondre 15,000
@ 25,000 kilogrammes de métal.

Les foyers de ces fourncaux sont beaucoup plus étroits que Pespace
intérieur des fourneaux mémes; et ce dernier est revétu suivant sa
longueur et sa largeur en briques réfractaires; la sole en est égale-
ment maconnée en briques de la méme espece; elle contient une
euve ovale ou circulaire, destinée i recevoir le métal fondu, et cetle
cuve ou foyer de la fusion est séparée de la chauffe par une éléva-

tion nommée autel. L’autel est couvert par une youle qui se raccorde

avee celle du foyer, de maniére que la flamme de 1a chauffe doit pas-
3T par cette ouverture pour parvenir au métal dans le foyer de fu-
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sion; arrivée 1a, elle s'étend en tous sens et diminue en densité et par
conséquent en intensité; on n’a pas pourvu ces fourneaux de che-
minées d’action, et cela, afin de prévenir la fuite trop prompte de
la flamme; mais on a ménagé dans la voite quatre a six soupiraux,
dont Pouverture ou la fermeture sert a régler le tirage et  donner
issue 4 la fomée. ]

La fusion du métal sopére dans ces fourneaux avec du bois fendu
irés-sec, donnant par sa combustion beaucoup de (_:haleur et’ de
flamme, afin que celle-ci remplisse le foyer et y produise le degreé de
chaleur nécessaire 3 la fusion du métal, fusion qui demande ordi-
nairement un temps 'de 153 16 heures, méme quelquefois 30 he.u‘-
res et plus, suivant que le tirage des fourneaux est plus ou moins
vif. :

On trouve la description de ces fourneanx déja dans quel-
ques anciens ouvrages sur Partillerie; comme : Michiel Mieth,
Geschiitsbeschreibung; Suriry de Saint-Remy, Mémoire dartille-
ie, ete.; mais on peut surtout apprendre & les connailre plus par-
ticuliérerent dans la Contrademonstratie van den luitenant-generaal
von Creuznach, fegen enz.; 'S Gravenhage 1769; ainsi' que. dans
M. S. Dartein, Traité élémentaire sur les procédés en usage dans les
fonderies, pour la fabrication des bouches i feu. : .

Quoiqu’ils suffisent pour un chauffage au-hoxs et la fusion du
bronze, ces fourneaux ne peuvent pas servir a eﬁ'ec-luer celle f]l? Ia
fonte, parce que leur foyer est trop grand et leur tirage trop falbi‘e
pour cet objet; car la fusion de la fonte exige une chaleur sept fois
aussi forte que celle du bronze (¢g)- ‘

Les fourneaux dont on a introduit I'usage pour la fusion de
1a fonte, ont pour cette raison un foyer de fusion.nu_espace inté-
vieur beaucoup moindre. Les plus petits sont ordinairement con-
struits pour fondre 800 kilogrammes de fonte, et dans l.',‘\ plus grande

espéce dont on fait usage en Angleterre, on ne pou?rmt fondre que
6,000 kilogrammes; mais on regarde comme meilleurs ceux .de
Pespéce moyenne, dans lesquels on ne peut charger que 3,000

(gi) Suivant le tableau de la fusibilité des métaux, qu'on trn‘uve page 566' r!.u
la deusiéme partie de la traduction frangaise de W. Henry, Elsmefn‘s de Chimse
expérimentale, il faut une chaleur de 21 degrés du pyrométre de Wedgwood pour
la fusion du bronze, 27° pour celle du coivre rouge, et pour ce‘lle du fer 158¢ ;.ce
qui correspondrait 2 3,807, 4,587, et 21,617 degrés du thermométre df-: Fahrenheit,
ou a 1,677, 2,024 et 9,593 degrés de celui de Réaumur, dans lc cas ou ces thermo-
métres pourraient soutenir cette chaleur,

}
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a 3,500 kilogrammes, quand toutefois ils sont disposés de manicre &
répondre a leur destination. ‘

Quand ces fourneaux sont trés-grands, leurs grilles doivent avoir
une étendue proportionnée i ces fortes dimensions, d’ou résulte I’in-
convénient que les charbons de terre, placés sur la partie de la
grille la plus €loignée de I'autel , ne peuvent contribuer que peu a
la fusion de la fonte et & Ientretien de la chaleur dans la partie
fondue; aussi, la chaleur sera moins concentrée dans la grande
étendue d’un pareil fourneau, et aura par conséquent  moins d’effet
que dans un petit fourneau bien disposé; a eela s'ajoute encore que
les parois et la voite du premier présentent proportionnellement
une surface plus grande que celle des pelits fourneaux ; el par con-
séquent enlevent une plus grande quantité de calorique aux dépens
du foyer.

La fonte est liquéfiée en 4 a 6 heures dans un fourneau de
moyenne grandeur; elle I'est méme en un temps plus court, i me-
sure qu’elle est plus fusible de sa nature, et le laiton ou le bronze ¥
fondent en 1 1/, heure.

: I-)our faire tirer ces fourneaux autant que possible, on les batit ex-
leriearement contre la fonderie, de.maniére que la chauffe soit la
partie la plus éloignée de cette derniére, et se trouve exposée au
libre acces de I'air; mais comme un seul de ces fourneaux ne con-
tient pas une quantité suffisante de fonte pour le coulage d’une
grande bouche & feu, on en construit ordinairement deux jointifs
ct on pourvoit chaque fonderie de deux ou trois de ces couples, aﬁI;
de pouvoir également couler des objets qui demandent plus de fonte
que ne peuveut en fournir deux fourneaux.

On se sert ordinairement de houille pour la fusion de la fonte dans
ces fourneaux, mais 1a ou ce combustible manque on- emploie du
1lmis ou quelquefois de la tourbe, les dimensions du fournean devant
elre loutefois réglées convenablement pour. cet objet, quoique la
forme ne varie pas avec Pespéce de combustible. Drapres cela, il ne
sera nécessaire de déerire qu’nne senle espéce de fourneaux i réver-
bére pour la fusion de la fonte.

Dans leur voite on ne ménage pas des soupiraux comme pour
C?ux qu’on emploie 4 la fusion dun hronze, mais on les pourvoit
d’une cheminée, de- la hauteur de 12 4 19 métres; et, afin que la
Hamme touche continuellement la fonte & fondre, ainsi que le bain

de celle déja fondue (qui se rassemble 4 la partie la plus basse de la

g o . . o - » M . . LA
ole); on construit loujours cette cheminée a la partie inférieure du




