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d’un étrier en fer A hampe, aprés avoir été enduit inlérieurement
d’argile, et bien séché, est placé sur la plaque de fonte de maniére
que la buse fixée a sa partie inférieure vienne devant la plaque, et
précisément au-dessus du milien du moule de la bouche & feu, et que
Pauget lui-méme soit dirigé sur il du fourneau, ou vers Iendroit
ou le chenal doit le rejoindre.

Les chéneaux ponr couler sont faits dans un amas de sable de
coulée, qui doit se trouver a cet effet entre chaque fourneau etla
fosse aux moules. Enfin , pour que les augets restent immobiles pen-
dant le coulage, chacun est chargé a sa partie postéricure de deux
morceaux de fer destinés a cet effet.

(uand la fonte a été écumée dans le fourneau, et brassée pour la
derniére fois, on prépare dans le sable les chéneaux nécessaires, de-
puis I'eeil jusqu’aux augets. Le sable ne doit pas étre plus humide
qu’il n’est absolument nécessaire pour lui donner de la consistance.
On I'étend également entre le fournean et la fosse, et on le dame;
prés de P'eeil, la surface doit correspondre au bord supérieur du trou,
et de la avoir une légére pente vers la fosse; dans le sable ainsi pré-
paré, on coupe pour chaque bouche a feu a couler, un chenal ou une
rigole, dont le fond, & extrémité qui correspond avec 'eeil, doit
étre un peu plus élevé que le bord inférieur de ce dernier, et dela
descendre suivant un plan incliné jusqu’au fond de 'auget.

Le fond de ces chéneaux a ordinairement une largeur de 0=,10
a 0m 15; et les cotés ont une pente vers Uextérieur, de maniére que
Pouverture supérieure est au moins de 0™,20.

Quand on veut couler d’un fourneau deux bouches a feu, ou de
denx , trois, ces chéneaux ne sont pas continués jusqu’aux ceils, mais
ils sont réunis par un large chenal transversal ou de réunion , ou bien
par une espéce de cuvette de rassemblement, qu’on a préparée d'a-
vance en argile mélée de foin hiaché, et bien séchée; dans cetle cu-
vette on rassemble la fonte qui s’y rend par des chéneaux préparés
dés qu’on pique le fourneau ; on ne la laisse pas encore couler dans
les moules, mais on ferme la cuvette avec des pales en fer, couverles
d’argile et bien séchees.

Chacun de ces chéneaux communique avec son augel au moyen
d’un tuyau en tole, d’environ 0,10 de diametre et 0,25 de longueur
an moins, et qui est garni a intérieur d’une conche d’argile cuite;
on pose ce tuyau de maniére qu'une extrémité repose sur le fond de
Pauget, et I'autre sur le sable; de plus, il doit avoir une pente du
coté de Pauget , et la concavité inférieure de Pextrémité opposée doit
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correspondre au fond du chenal. On bouche ensuite Pouverture g
l’auget. tont autour de ce tuyau avec du sable de coulée qu’on :
comprime fortement, et le tuyan lui-méme doit étre entouré dY
sable sur les ctés et en haut, afin que la fonte ne puisse pas débo .
der le long de sa surface exlérieure; on couvre ensuile cette part::;
avec un p]ate:m,de pierre; on comprime avec une truelle les faces
l.iterales des chéneaux, et on les saupoudre et frotte de pous-
siére de charbon de bois, pour prévenir Iadhérence de la fonte
sable. -
Comme I'humidité des chéneaux en sable refr
tie de la fonte qui y p
fonte tombe dans 1a
avons dit plus

oidit la premiére par-
asse, surtout pendant I'hiver, et vu que cette
partie inférieure du moule, ce qui, comme nous
. haut, communique a cette partie une cohésion
moindre que celle dont jouit la fonte coulée plus chaude, on a adopté
act,uelleme.nt pour cet usage des chéneaux en argile bien séchés
]qu on assu_]elt‘it suivant la pente requise dans des sillons coupés dan;
sz:ilbéi’c?)l,lllgzn;s:sg:;;iut znccra:f mieux, lorsqu’on doit faire une
es du meme fourneau, on fait des che-
neaux el une cuvette de rassemblement en briques réfractaires:
G est-ajdlre de chaque fourneau un chenal jusqu’a la cuvette ;:ej;
celle-ci (quand on ne peut pas la placer pres des augets) un ::he ?
pour chraque-piéce a couler; la cuvette doit done contenir les euv::
tures nécessaires pour cet objet, et elle doit avoir son fond situg :
peu plus bas que celui des chéneaux, afin que la fonte sorlie. la ;1::

micre du fourneau remplisse la partie inférieure, et que celle quj
suit coule par-dessus pour se rend 5
souleve les

re dans les moules, & mesure gqu’on

: pales en fer mentionnées plus h
lieu on laisse écouler la fonte qui
ouverture pratiquée a cet effet d
bouchée avec du sable; on |

aut. Quand la coulée 3 ey
est au fond de Ia cuvetie, par une
'ans ses parois, mais qui avait été
el il es f; rer;cn\t d:ans une rigole préparée ou bien
e ; ployer a d’autres fins, ou bien pour la ver-

ans le moule dont la masselotte ne serajt pas compléte. Avant de

couler < s ché i
s 1on Passe sur les chéneaux en sable ainsj que sur ceux en argile
r = 3 . Fuy . {
A cuvette, Penduit fort déja mentionné, et on les chauffe Zu-

tant qu, :
o cgée possible an moyen de charbons de hois ardents; et comme
- r - g J
f[mrmnneal:uc seraient endommages si le laitier sortant Je dernier du
au o1 =y
de Vil Pouvait y entrer, on a laissé entre eux et Ie cotd extérieur
1 une ouverture de la largeur de 0m.20 o3 1 i
en argile o en bei ; Lt 24U, ou la paroi du chenal
A riques est continuée en sable; quand le laitier se pré
3 i £
» On 1ntercepte Pouverture dg canal en briques ou en argile
]
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moyen d’une pale en fer, et on le fait écouler par les cotés; ce
au ;
qUWon obtient en renversant la pal{'m en sz:;hle. A
icitées (qui sont mu a
Enfin les pales en fer préci Al
nartie supérieure) sont chassées transversalement dans le salt des
{l
che le canal transversal ou la cuvette et les augets, jus-
O O e o v Goonlad il
‘aladi on :
w3 la distance de 0=,01 du ; C0 _
q i imi P’affluence trop considérable de celle-ei
dessous, soit pour diminuer ce ‘ -
vers le ;110ule soit pour arréter les laitiers flottant a sa ;3]11 t,e ;
; ; i i illé contre ¢
pourquoi 'on met encore une petite botte de foin moumllé
vales du cdté du fourneau. : : .
. (uand on ne coule qu'une bouche & feu sans bassin de ras ;
: if, &’ ne pale au
ment , il est nécessaire, pour le méme motif, d enﬁ)[fcerhu:te Egﬁ .
milie:1 du chenal, et de placer devant elle uuefpchte 0 ‘e o
: he a feu au moyen
i ulera plus d’une bouc :
e - devront I’étre Pune aprés Pautre, et
cuvette de rassemblement, elles devro s S
: X elui
i inter: us les chéneaux, excepte c
il faut alors intercepter to eep) o
a feu par laquelle on veut commencer; pour exécuter cetie1 : av:::
‘ ‘ ersonn
i € s autres pales une p
tion, on place prés de chacune .de pal ‘ personne Sy
: le plus petite, afin de tenir celte derniere contre 4
une pale plus 3 ! : e
sous 1131 grl'.inde pour que la fonte ne puisse pas Izercter, et q e
: : i i jusqu’a la hauteur requy
remié ¢ce est rempli jusqu’a la
moule de la premiére p1 . e
suite I'éconlement vers ce m
L S E“'“'ic lde bml?l ale correspondante, par un coup
j ande p:
foncant jusqu’au fond la grar paron N
: 9y ai sonne qui tient la p
5 sur ; eur. Cela fait, la perso
donné sur son bord supéri ’ : ! -
3 veut couler en
i : e la bouche & feu qu’on
tite pale dans le chenal d - T ool S
i BY stacle, afin de laisser couler la fonte ps
suite, enléve cet obstacle, a : Ak e
la gr:mde pale vers le moule, et I'on continue a faire comme
¢ d )
i feu.
dit pour la premiére bouche & : B R b
El:l enfoncant les grands pales, il est nécessaire dedw eal}er a IEct: qm3
. : éraux du chenal, pa
; revasse dans les bords latéraux
ne se forme pas de crevass ns | i o e
que la fonte liquide, en y péncirant, pourrait, par le conta
t i jaillir 3 Tiers.
sable humide, bouillonner, jaillir et blesser Iesdou;n e i
i siver qu’il reste un peu de fonte ap
Comme il peut arriver qu’i un Lo
lage, on fait toujours dans le sable a coté du clrenal ou de la c[esché:
m?e ;'igole qui est damée au fond et sur les cotés de méme que I o
] : o
neaux, et qu'on saupoudre de charbon de bois pour y ]ax-.\sclslr ed g
C - d x a
le rest;nt de la fonte. Gette rigole peut encore devenir uti e -
3 2 1 . oY ro -
cas o, en débouchant P'eil, on 'aurait trop ouvert, ce qui p i
ke sidérable; alors on laisse eco
rait une affluence de fonte trop cons ; : S
le métal superflu dans cette rigole, a travers un pelit ca
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soulevant une pale par laquelle il est retenn
percant seulement au moyen d’un ringard a
desable qui setrouve entre la rigole et lo che
4 cause de cette abduction de la fonte dans Ia rigole, le dernier
moule n’est pas rempli entiérement, on puise dans ceite rigole avee
des poches pour verser dans le moule non rempli.

Enfin on tient prétes, pour chaque bouche 3 fen, denx pelites pa-
lettes en fer forgé & manche recourbé , couvertes sur les deuyx faces
d’une couche d’argile séchée, qui doivent servir i retenir les laitiers
et quelquefois Ia fonte.

Tout étant préparé de 1a maniére prescrite, et la fonte étant bien
fondue dans Ie fourneau » On peut passer au coulage.

A cette fin on fait avec précaution, dans le sable av
est bouché, une ouverture circulaire au moyen d’
ouverture doit avoir environ 5 4 6 centimétres de diamétre, mais ne

doit pas traverser toute Pépaisseur du sable; elle doit s'arréter a la
croute de ce dernier, cuite parla chaleur intérieure du fourneau;;
cette croute est percée au moyen d’un ringard & pointe rougie, de
maniére que la fonte ne puisse Y passer qu’en filet mine
rendre dans le chenal. Quand cepend
fourneaux, on enléve aussi le s

45

; ou bien encore, en
pointe rougie, Ia paroi
nal. Quand maintenant,

ec lequel Peeil
un ringard ; celie

@ pour se
ant on doit couler avee deux

able de I'ceil du second fournean jus-
quesur la crotite, avant de percer entiérement le premier; parce que

Fécoulement de la fonte doit étre amené 3 peu prés en méme temps
dans les deux fourneaux.

Quand la premiére fonte écoulée a échauffé Jes chéne
quelle est parvenue jusqu’a I'auget en fer, on agrandit un peu ou-
verture de la croiite de sable de P'eil, de maniére que le filet de
fonte ait un diamétre seulement de deux centimétres, parce quau-
trement affluence du métal étant irop considérable, non-seulement
contrarierait le coulage convenable de Ia bouche & feu, mais aussi

pourrait causer un débordement de fonte par-dessus les parois des
chéneaux.

aux, ete., et

Avant de commencer i couler, les deux petites P
nées plus haut sont tenues chacune par un ouyv
ment dans Fauget en fer, en
Bie viennent jusqu’

alettes, mention-
rier transversale-
partie pour empécher que des laitiers
ala buse verticale, et ne tombent dans
el en partie pour modérer, lorsque cel
trop copieux de 1a fonte, et donner
profondément 1a grande p

Quel que soit Je degré d

le moule,
a est néeessaire, Pécoulement

le temps d’enfoncer un peu plus
ale, pour ralentir le coulage,

e fluidité de la fonte, etaquelque point qu’il
10
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ait di favoriser le développement du laitier pendant Popération de
1a fusion, il est certain qu'il s'en sépare encore pendant la chute de
la fonte dans le moule, lequel se rassemble a la surface du métal dans
ce dernier. C'est pour cette raison qu’il faut couler la bouche a fea
lentement et par filets minces, afin que le Jailier, encore conienu
dans la fonte, sen sépare pendant la chute, et d’un autre coté, s'il
y a encore des parties humides dans le moule, pour leur donmer le
temps de se décomposer dans leurs ¢léments gazeux qui s’échappent
par les bridures des chéssis, et sont enflammés par un homme placé
dansla fosse, et tenant en main une perche munie ason exirémité d'un
paquet enflammé de planures de bois, ou de paille.Par 1a on prévient
Pintroduction de bulles gazeuses dans la fonte et par conséquent la
formation de chambres.

(Quand le niveau de la fonte est parvenu jusqu’a la hauteur des tou-
rillons ou de toute autre partie saillante de Pobjet & couler (ce que
peut voir le fondeur qui est placé avec la petite palette pres dumoule),
on doit avec les palettes mentionnées retenir la fonte de maniére
qu’elle ne coule plus que par un filet trés-mince dans le moule, jus-
qu’a ce que la sarface du métal soit parvenue a hauteur de la moilié
des tourillons ou de toute autre saillie de Pobjet a couler; alors on
léve les palettes pour faire tomber subitement la fonte dans le moule
et produire ainsi une forte secousse a la surface du liquide, afin de
ramener au centre le laitier flottant a la surface dans les tourillons ow
la saillie quelconque; sans cetle précaution ce dernier adhérerait aux
surfaces de ces moulures en saillie, et y produirait des parlies po-
reuses. Mais en soulevant ainsi les palettes, les personnes qui font
celte opération doivent soigneusement éviter de laisser en meme temps
écouler le laitier flottant dans I'auget.

Tmmédiatement apres avoir produit cette secousse, on recommence
i couler comme précédemment jusqu’a ce que le moule de la bouche
3 fou avec lamasselotte soit rempli aussi loin qu’on le croit nécessaire,
et alors on enfonce lagrande pale dans le chenal assez profondément
pour qu’il ne puisse plus passer de fonte et par conséquent de laitier;
et quand aprés le coulage de toutes les bouches a feu il reste encoré
de la fonte, on la laisse écouler dans le sillon préparé d’avance dans

ce but.

Si, aprés que la fonte a coulé hors du fourneau, les laitiers ob-
struaient Peeil, on les retirerait a aide &’un crochet en fer ou croard,
aprés avoir totalement enfoncé la crofite sablonneuse. La sole du four-
neau étant ainsi entiérement déchargée et le fourneau vidé, on le

DES BOUCHES A FEU. 147

lalsse lelltement Iefr()ldt]' sans ouny ucune ?
TIT a re
por'.]e y aﬁn d em-

pecher que l'air extérieur ne s’y précipite et ne fasse crever les byj
ques réfractaires. £

L‘es bouches a feu coulées sont abandonnées dans la fosse apre
avoir couvert la surface de la fonte sur la masselotte d’une coulgl‘fs
de charbonde bois, afin de empécher de se figer trop pmmptemente-
car ces charbons en s’enflammant entretiennent la chalenr dans I’
fonte qui continne ainsi pendant plus longtemps a peser sur celle qua;

est dans la partie inférieure du moule i
an , et produit une plus
densité dans cetie derniére. it 4

Ap.ré.s que les bouches a fen coulées sont suffisamment solidifiées et
ref’rmdles, cequi a lieu dans Pespace d’un, de deux ou de trois jours
suivant leur épaisseur, et le froid plus oumoins considérable de l’atmoJ-
sphére, on les souléve hors de la fosse avec leurs chéssis au moven
de la grue et on les couche sur deux supports en bois placés suz' le
sol de la fonderie, de maniere que les deux rebords longitudinaux a
moyen desquels les deux chassis sont réunis viennent dans la ositiou
ht;'mzontale, afin qu’on puisse facilement démouler, Pour celnpon d .
fait les clavettes qui fixent la bridure du chassis de bouton et ca ‘a
celle du chéssis de culasse, ainsi que celles qui assemblent les bridrre ;
des chassis de culasse et de premier renfort. Ensuite on dét*whm‘;JS
sable autour du carré au moyen d’une tige en fer pointue et( one 4
fonce deux ou plusieurs coins en fer entre les bridures dét;chées '3;"
de séparer les chéssis et détacher le sable de moulage (ie manz'l‘ E
qu'on puisse enlever les premiers. &

Ensuite on défait les clavettes des boulons qui assemblent lesrebord
des demi-chassis, et on souléve la moitié supcrieure de ces c'lerrf]'r 5
encore réunis en fixant la chaine de la grue 4 la poignée du m'l'lers
et on les place a terre prés de la bouche a feu. La partie ainsi dl’ e
verte du moule en sable est ensuite cassée au moyen d’une 112 >
fer et enlevée; on retourne la bouche a feu, on éte Pautre moisiséedi::

chassis comme on a déja fai :
Ja fait, et on démoule le reste de
la bouche a feu. AL

Enfin les bouches 4 feu arrivées a ce point de leur
conduites hors de la fonderie sur un chemin de fer
::armt a roues en fonte destiné i cet objet; elles ;

rerie, ou elle ; ier

e, ou elles sont placées sur un chantier et dépouillées du sable

qui adhére encore i leur surface: i m
ur surface; on abat ce dernier au moven de
-

cise" A . - - . - r Ly LY
aux a froid, ainsi que les petites megalités qu'on v trouve sou

fabrication, sont
au moyen d’un
assent ainsi a la
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vent aux places qui ont correspondu aux joints des bridures des
chassis de leurs différentes divisions. ‘ .
Pour couler des houches a feu en terre, comme cela se fait ordi-
nairement dans les fonderies de bronze, la fosse aux moules a une
autre disposition. A Liége on a crensé pour cet objet dans le sol ux;
puits circulaire revétu en maconnerie, et d:_ms ]t?quel 0{;1 n]e !;eu
mettre qu'un moule. La profondeur de ce puits depend: e‘ a ;n;
gueur de la bouche & feu qu’on doit y cou]er,_ et son(;hametlret o;
etre tel , que lesl travailleurs puissent s’y mouvoir pour damer la terre
oule.
au;zuie(i‘:en;ervant pour cet objet ne doit pas étre lroﬂp grass;e , et
n’avoir que peu de consistance étant comprimée, de mepo quon :1
prescrit a Pégard du sable de moulage des bouches a fen qui Pe:lx
lui-méme servir dans ce cas-ci. Cette terre ne dc.nt pas ct')n-temr e
grameaux ni de pierres; il faut meme au eontrz’ure pulvériser avsc
soin; et surtout , elle ne doit pas contenir plus d‘cau que son pepd.t(?
consistance ’en exige, afin qu’elle ne communique pas dhumidite
Te.
au]jlgﬂ;lll?tsel:h:ftrétre creusé plus profond d\c deux cenlimn:atre?uquedla
longueur totale du moule de lﬂ. bouche a feu, y .801]:'113‘!‘18 celles 1:
carré et de la masselotte; ensuite le fond en doit étre fortemen
damé et nivelé horizontalement , pour recevoir une grosse plaqie gn
fonte; sur cette derniére on étend et on dame la premiére couche de

terre. Aprés cela on descend doucement, au moyen de la grue, le

moule de la bouche a feu encore dépourva der celui de la masseloi‘h‘e,
et ayant encore les ouvertures des 1.0111‘1“0315 decouvcrﬁ:\s, et on lle .'EE
reposer par extrémité du moule du carré sur la premiere couche de
terre ou de sable, et par la culasse, sur quatre piles de I{rfques- éga-
lement hautes; en méme temps, on le t!CI'lt dans la pOSllI‘O;I verti-
cale, au moyen de cordages fixés a c?t e.ﬂet au moule et a la grue,
jusqu’a ce qu'il soit suffisamment assujetti par le damage. ..
Quand on n’a pas pourvu le moule de ferrures, comme cela €y
faiE pour ceux des mortiers de Pjarine: en fonle, coulés & Lle,cfrz:
(quoiqu’ils pesassent largement 7500 k}logrammes avec IE‘,I}I‘ r‘n.lxa‘
selotte), on I'entoure d’une large courroie ou bretelle en cul]r,fasse
quelle on fixe les cables pour le soulever.etle descendre dans a ‘0 I;
Aussitot que le moule est placé verllc.z}lenlent dans le puits, 0
étale tout a Pentour, entre les piles de brique‘s, une couche de ]ter;::
égale, qui est damée aussi fortement que possible par quelques uzl ;
mes placés dans le puits; sur cette couche on en met une seconde,
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puis une troisieme, et ainsi de suite jusqu’a ce qu'on soit parvenu
sous les tourillons; alors on dte une & une les briques des piles, et on
remplit les trous qui en résultent, en y enfoncant des couches de
sable bien damées, jusque contre le dessous du moule, ou elles ne
doivent pas étre damées fortement , mais comprimées. Cela fait, e
fondeur descend avee précaution dans le moule pour verifier s’il n’a
pas éprouvé des dégradations, et y remédier si cela est nécessaire ;
C’est i cette fin quon a laissé les extrémités des tourillons ouvertes,
ainsi que pour pouvoir facilement exécuter les réparations i ces der-
niers, s'ils avaient souffert quelque part. Aprés cet examen on ferme
le moule aux extrémités des tourillons, en bouchant chaque ouver-
ture au moyen d’un disque en terre, quon enduit de glaise humec-
tée, et qu'on fixe avec des liens de chanvre en croix, aprés avoir
d’abord bouché les joints entre ces disques et le moule avec de Par-
gile et des toupes. On passe maintenant de nouvean au damage de
couches de terre; mais il faut ohserver que ce damage doit se faire
obliquement autour du moule, a I'aide de petites battes et & coups
légers, afin que ce dernier ne soit pas bosselé; mais il faut malgré
cela que la terre y soit fortement comprimée, et autant que possible
uniformément distribuée. Sur cette couche on en étend une autre
qwon dame encore comme la précédente fortement autour du moule,
et Pon continue ainsi, en observant toutefois d’apporter la plus
grande attention & damer trés-doucement Ia premieére couche (et
plusieurs des suivantes) au-dessus des tourillons, afin de ne pas les
endommager.

Lorsque le damage des terres est assez avance, pour
reste immobile dans sa position, on défait la br.
laquelle on a soulevé le moule, et on continue e
précitée au dam

que le moule
etelle, au moyen de
nsuite de la maniére
age des couches de terre jusqu’a peu prés au haut
du moule; alors, une personne entre encore dans ce dernier
visiter et réparer les dommages qu’il pourrait avoir éprouv
damage. Ensuite on place le moule de massel
celui du mortier, de maniére qils joignent bien, et aprés avoir
bouché 1a jointure avec de Targile et des étoupes, on continue i da-

mer des couches de sable jusqu’au bord supérieur du moule de mas-
selotte.

Pendant le dam

pour le
¢és par le
otte verticalement sur

age il est nécessaire de couvrir le moule du mor-

tier jusqu’a ce que celui de la masselotte lui soit superposé; ce der-
nier doit alors étre couvert
d’empécher quil n’y

de méme jusqu’a ce qu'on coule, afin
tombe delaterre ou toutautre objet quelconque.




150 DESCRIPTION DE LA FABRICATION

La préparation des chéneaux et le coulage de ces mortiers se font
de la méme maniére que nous avons déja expliquée pour les bouches
a feu, moulées dans des chassis en fonte; mais comme le puits pour
Venterrement de ces moules se trouve & coté de la grande fosse, et
ainsi n’est pas vis-a-vis des fourneaux, et que la fonte nécessaire
pour couler un pareil mortier devrait étre fondue dans trois four-
neaux, les distances de ces trois fourneaux au moule ont été tres-
différentes; c’est pourquoi 'on a préparé a peu prés devant le four-
neau du milieu un grand bassin de rassemblement cylindrique, avee
de argile mélée de foin haché. Ce bassin avait i sa partie inférieure
les ouverlures nécessaires pour recevoir par les chéneaux la fonte
venant des fourneaux , et la transmettre par un autre canal & Pauget
qui la conduisait dans le moule. On observe pendant ces opérations
tout ce que nous avons dit plus haut relativement aux pales en fer.

Enfin 'on doit encore observer qu’en général on doit mettre dans
Jes cuvettes ou bassins de rassemblement, quelque temps avant la
coulée, une quantité de charbons de bois ardents, non-seulement
afin de les tenir chauds, mais aussi pour garantir du contact de Lair
froid la surface de la fonte; ces charbons, quand ils entrent dansle
moule, remontent a la surface et surnagent & cause de leur faible pe-
santeur spécifique.

DISFOSITIONS MECANIQUES EN USAGE POUR LE FORAGE DES BOUCHES A TEL,
ET MANIERE DONT LE FORAGE EST EXECUTE.

Pour le forage des bouches a feu on emploie deux procédés méca-
niques différant essentiellement; savoir : 1° le forage vertical, et
20 le forage horizontal.

Pour le premier genre de forage, la picce, suspendue verticale-
ment la bouche en bas, et de maniére qu’elle ne puisse recevoir
qu'un mouvement vertical, est forée au moyen de la rotation com-
muniquée  une tige de foret qui agit par-dessous. Par la deuxiéme
méthode la piéce est forée, son axe et la lige étant dans la situnation
horizontale; la tige n’a que le mouvement horizontal dans le sens dé
Paxe de Ia bouche a fen , et cette derniére recoit celui de rotation.

Les banes de forage vertical ont été les premiers en usage. Leur
disposition exige que le canon, aprés que la masselotte en est retran=
chée, soit assujetti & un cadre ou coulisseau en bois, qui peut étre
mu verticalement dans deux coulisses pratiquées a cette fin dans
deux jumelles verticales d’une charpente y destinée.
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Le canon est fixé au coulisseau, la culasse en haut de maniere que
son axe soit vertical, et la tige de foret également verticale est laq([: 3L
précisément dans le prolongement de axe du premier, son epxl (;B
mité inférieure portant un tourillon logé dans une cr;lpaudiner;_n
bronze, qui est fixée sur une base en maconnerie. A celle tige d
foret est fixé a la hauteur requise et & anéle droit, un levier fu tif
mon en fer, auquel on attelle les chevaux qui deivent communiquer
le mouvement de rotation, afin de couper, par le moyen de couteaux
de forage fixés a I'extrémité supérieure de la tige, les inésalités de I
surface de 'ime du canon coulé i noyau, et ‘fe ’meﬂre "au ea]ilzlbrelf
oupbien .de forer 'dme suivant Paxe dans les canons coulés massifs?
S e S A
trémité de la tige de foret, ou sur le Botein bt o

. ‘ g 3 ur les couteaux ou forets qu’elle
pmte;_et a mesure que ceux-ci coupent le métal de ’Ame il descend
par suite de son propre poids. Mais comme la pression des })ouuhes(;
feu sur le foret (surtout si elles sont de fort calibre) serait tro forted
pour pe?rnmltrc de communiguer  la tige le mouvement de fotatiu;:
nécessaire sans casser les forets, on la diminue en appliquant un
contre-poids a chaque cdté du chissis, au moyen d’une corde passée
sur une poulie. Mais comme le contre-poids a‘liemployer pour dpe:s .
nons 'de gros cali}n'e serait trop considérable, on a fixé A la parf?e
supérieure du c?mssm, et précisément au-dessus de ce dernier, au
sommier du bitiment, ou a la traverse de la charpente de la Jmt
chine, deux paires de moufles qui sont équipés avec leurs ‘ "bla-
de' ]f\ méme maniére que les artilleurs font pour la chevre L’Cat '25
mité de ch;?cun de ces cables est enronlée sur un treuil CI;I‘TE(ZKOI::
(i:gltésmlum d[cs ll;ouaig‘es nécessaires pour les faire tourner, tcndg; les
H , lever la bouche a fe i i

Des bancs de forage ver:;t:zjllou 1':::11[? imss“}dcsce“drre_(““)-
fois employés dans toutes les Fo,nlc)ile i i
: ries de canons, lorsqu’on coulait
encore les bouches & feu a noyau; et cela parce quion ne dervait fi e
qu'une faible épaisscur de métal autour de Ame - mais cz E:Udzrc?;
forage continua encore a étre en usage lorsqu’on r:t;mmenca a couler

(i et 2

Dg\scr)g :J'n f.;ou,vc une description plus étendue d’un pareil banc de forase , dans la
i ption de Pare dfz fabriguer les canons , par G. Monge , page 153 ctc‘-O:l trouve
dba ement dans le méme ouvrage, page 156, etc ; i
e forage vertical sur lequel les bouches a feu t
croyons

fﬂl'ilge i
el la TE5810 i 5 v i i iv v
ap n qu e”e eprou B, sont 5“16!5 a divers ill(‘U'l'l é]'EiE[ltS,

, la description d’un nouveau bane
GEk ournent, mais qui, u

w'a été g : . 2 (PR e
3 ¢ adopté nulle part, parce qu'il parait que le placement de la tige de
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les bouches 4 feu pleines ou massives, et méme on Pemployait encore
récemment en Aultriche, et on I’y considérait comme le meilleur,
Cependant on ne peut reconnaitre au forage vertical ql}’un seul
avaniage réel sur le forage horizontal; et cet avantage consiste en co
que les buchilles on copeaux de forage tombent d’elles-mémes hors
de la bouche a feu, sans qu’il soit nécessaire de les retirer de I’Ame an
moyen d’un grattoir, ou de retirer la tige de foret, comme CEI"E doit
avoir lieu de temps en temps dans le forage horizontal. Mais si Pon
examine attentivement le procédé de forage vertical, on s’apercevra
facilement qu’il ne présente pas peu de difficultés d’exécution; en
voici quelques-unes :

1° Il faut beaucoup de travail et de temps pour lever les canons,
et les placer de manicre que P'axe de la tige du foret se trouve exac-
tement sur le prolongement de celui de la bouche a feu, ce qui ce-
pendant est absolument nécessaire pour ne pas forer une ime exce
trique. Il est difficile de voir si la condition ci-dessus est remplie,
parce que la bouche a feu placée dans le coulisseau ne peut pas tonr-
ner, ce qui forcerait en quelque sorte le foret A rentrer dans I'axe de
rotation, quand la pointe en eit été mal placée; et ceci a licu sur les
bancs de forage horizontal.

2° Ta tige de foret verticale n’a pas une position solide, parce
qu’elle ne peut étre soutenue d’aucun coté, et repose uniclluel’nent
par son tourillon dans la crapaudine, dans laquelle elle doit néces-
sairement avoir un peu de jeu afin de ne pas y éprouver trop de
frottement; d’oti résulte que ce tourillon ne peut pas empécher la
tige de dévier de la position verticale, lorsque la bouche a feu exerce
seulement une faible force latérale sur le foret; cet effet doit avoir
lieu principalement pour les bouches & feu en fonte, quand il se
trouve, 4 'endroit ou le foret travaille, des points durs produits par
les bulles gazeuses, qui sont cause que la fonte offre plus de ré-
sistance au foret d’un coté que de autre; de 1a une pression latérale
sur la pointe du foret, celui-ci dévie, coupe dans la partie la plus
douce, et entraine la tige hors de la verticale.

3¢ Il est difficile de laisser constamment presser le canon sur le
foret ou sur le couteau de forage supérieur, pour les canons coulés
massifs, avec la force uniforme nécessaire; sans compter que lors-
qu’on laisse descendre un canon de gros calibre, il peut en résu.ltcl‘
une secousse dans le chéssis en hois, qui glisse dans les deux conlisses
des jumelles du systéme, ce qui pent encore causer un petit dépla-
cement ou une déviation de la tige.
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4° Enfin, on perd par cette méthode de forage Pavantage impor-
tant pour les canons qui doivent étre tournés extérieurement, (e
tourner et de forer sur le méme axe de rotation, ce qui rend ton-
jours certain que la surface extérieure est concentrique avec celle de
Pime. Lorsqu’au contraire on veut tourner un canon qui a été foré
verticalement, on doit chercher avec beaugoup d’attention Paxe de
Fame, afin de le placer sur le tour de maniére que cet axe serve en-
core d’axe de rotation; or cela demande une opération qui exige
beaucoup d’attention et de précision, pour qu’il n’en résulte pas un
canon foré obliquement.

Quand on tourne les bouches a feu avant de les fixer sur le banc
de forage vertical, on peut immédiatement marquer sur la bouche
et sur le carré ou le bouton les centres qui correspondent i Paxe,
mais alors le placement exact de la tige, cité sous 1°, devient encore
plus indispensable;; parce que quand on fore une houche a feu tour-
née, la position du foret ne permet pas la moindre inexactitude, vu
que le défaut qui en résulterait serait irréparable, tandis qu’une 1é-
gere excentricité de Idme dans un canon non encore tourné peut
étre corrigée sur le tour.

Comme on ne peut pas scier la masselotte d’une piéce en fonte,
mais qu’elle doit étre coupée au tour au moyen d’un ciseau mince
destiné a cet objet, opération qui se fait facilement sur un bane ho-
rizontal , mais qui ne peut avoir lieu sur un bane a forage vertical
on doit encore préférer le premier sous ce point de vue.

Pour ces raisons et peut.étre pour d’autres encore, on a presque
généralement abandonné le forage vertical des bouches 3 feu, et on
a adopté les banes de forage horizontal, ot les bouche
cées avec leurs axes dans le plan horizontal, tournent autour de ces
axes, tandis que les forets sont pressés dans le sens de ces derniers
avec une force uniforme qu’on peut régler a volonté.

Pour autant qu’il soit connu, ce fut un certain M
a Genéve le premier bon bane de forage horizontal, et qui Pintro-
duisit en France en méme temps que le coulage massif des canons en
br.onze , environ vers le milieu du siécle précédent; exemple qu’on
suwvit plus tard dans la plupart des pays (vv). ‘

s a feu, pla-

aritz qui inventa

(vv) Cependunt le coulage massif a déj
Précédent,, par le fondeur de canons Kel
€laient forés dans la position verticale, a
Pour cet abjet : Voyez Beschreis ung einer kleinen Bohr
uen Kanonen , yon Gerard Meyer, Ober

4 été employé au commencement du siécle
ler, & Cassel; mais les canons ainsi coulés
umoyen de forets particuliérement disposés
maschine su massiv gegosse-
-Director bei der kinigl. Stickgiesserei, ete. 1

e
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Dans la fonderie de I'Etat & Liége, les banes de forage sont ho-
rizontaux, et correspondent au fond avec ceux précédemment cités
que M. Maritz introduisit en France pour le forage des canons en
bronze; excepté que dans Iétablissement en question, les bancs sont
joints trois a trois, de maniére qu’un seul moteur fasse tourner les
trois canons qui y sont placés. Ce moteur consiste en une machine a
vapeur située hors de{; forerie; il agit par Pintermédiaire d’un
grand arbre ferré (entrant par une ouverture carrée de la muraille
dans la forerie), garni ason extrémité d’un pignon en fer, et faisant

dans la troisiéme partie des nouveaux traités de I’Académie royale suédoise des
sciences, traduit en allemand , Leipzick , 1785. M. Meyer, qui dans ce traité a proba-
blement donné la premiére description d’un banc de forage horizontal ( au fond Ia
méeme que celle de M. Maritz ), dit & propos du forage vertical de Cassel :

u Ce mécanisme était cependant trés-cotteus, antant A cause du foret que du re-
» tranchement de la masselote ; les forets étaient trés-sujets & casser, et il filul:ll‘
» beaucoup de temps pour forer un canon ; cest pourquoi ce procédé avec de pareils
» forets ne fuf pas généralement adopté; mais on se servait de forets pointns qui
» tournaient par 'action de 'ean ou des chevaux, ce qui était plus expéditif , mais
» avait pour résultat que le foret déviait , quelque soin yu'on prit, ce qui rendit
» une grande quantité de canons impropres au service.

» Quand I'heureux essai fut connu, plusieurs mécaniciens pensérent & inventer
» une machine d'un effet plus certain. Personne ne parait avoir mieux réussi A cela
» que M. Maritz , avee un banc de forage horizontal, sur lequel le canon est tourné
» au moyen d'une roue hydraulique , et le foret avancé uniformément. Ce derniera
» @ l'un des bouts la forme d’un démi eylindre, et le mouvement de rotation du
» eanon maintient le foret an centre ; quand l'axe du canon est tenu exactement
» herizontal, 'ime vient précisément au centre. On afait ici, il y a trente ans, des
» éprenves avec des canons tant coulés massifs qua noyau et chapelet, qu'on es-
» sayait de toute maniére et qu'on fit enfin sauter par ordre, pour pouvoir les exa-
» miner soigneusement , et découvrir si le métal contenait des chambres. On trouva
» que ceux qui étaient coulés massifs étaient sous tous les rapports meilleurs et gt:?-
» néralement sans chambres; ceux qui étaient coulés & noyau avaient, il est vral,
» dme assez nette , mais contenaient des chambres dans l‘épaisseur du méi@l, et G.ﬂ
» crevant se rompaient particuliérement prés du chapelet , ou la culasse se séparait
» du reste. L'antorité fixa alors que , dans toutes les fonderies du royaume ( Suéde);
» on établirait des bancs de forerie horizontaux. On en élablit donc aux fonderies dé
» Stockholm , lesquels étaient mus par les chevaux ; et deux autres aux grandes fa-
» briques de fer, lesquels étaient mis en mouvement par I'eau. Ces machines sont
» maintenant en activité depuis 15 & 20 aus, et ont fait voir qu'elles ont la perfec-
» tion et la solidité nécessaires, »

Malgré cette conviction , d’aprés le méme auteur, on a encore construit plus tard
des bancs verticaux en Suéde , probablement 4 cause des frais moins considérables,
mais cela eut en général des résultats plus défavorables qu'on n’avait suppnsé? car
différents canons furent impropres au service,, parce que l'ime en était forée de
travers.
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tourner trois grandes roues dentées en fer dont les axes communi-
quent leur mouvement de rotation a autant de bouches a feu quiy
sont fixées. Poyez les planches VI, VII et VIH, et leur expli-
cation (1ww).

Avant de mettre la bouche a feu sur le banc de forage, il est né-
cessaire de glisser les fraverses mobiles » et ¢ a la distance requise
de I'axe de la roue, afin de pouvoir placer la premiére dans les col-
liers destinés a la recevoir, et de maniére que le carré du bouton
vienne prés de la partie carrée de Paxe 7 de la rouc £, et que, sic’est
un canon, le collet du bouton et celui du bourrelet viennent poser
dans les colliers qui y sont destinés, aprés qu’on sest assuré que ces
derniers correspondent bien aux dimensions du canon, de maniére
que celui-ci y joigne parfaitement, et a Pendroit par lequel la piéce
doit y reposer pendant sa rotation. On fixe ensnite solidement ces
traverses sur le bane, au moyen de coins en bois. On vérifie si les
deux colliers sont placés dans leurs coussinets, de maniére que I'axe
de la bouche a feu a y placer se trouve dans le prolongement de
celui ¢ de Ia roue, vérification quise fait comme suit. On passe dans
Pouverture eirculaire = de la petite boite y' du chariot de foret un
cylindre en bois qui y joigne exactement; ce cylindre porte suivant
son axe une ouverture cylindrique, par laquelle on a passé une fi-
celle mince; cette derniére est tendue fortement jusque contre le
centre de P'extrémité carrée de I'axe de la roue, afin de vérifier si
elle passe précisément par Paxe des deux demi-surfaces de révolu-
tion que présentent les deux colliers, ¢’est-a-dire si la ficelle passe
au niveau des bords supérieurs des derniers et au milien de la dis-
tance de ces bords; car si 'une de ces deux conditions n’était pas
remplie, 'axe de la bouche & feu ne viendrait pas exactement dans
la direction de la ficelle, et ainsi non plus du prolongement de 1’axe

(ww) On peut encore réunir plus de banes de forage, et les faire fonctionner par
le méme moteur. A Liége se trouvaient d'abord encore deus machines & vapeur fai-
sant marcher chacune quatre bancs réunis; mais comme ils avaient divers défauts
et élaient en mauvais état, on nena pas fait usage.

I'va sans dire que ces bancs de forage sont mus le plus avantageusement par
Teau,, lorsqu’il y a un ruisseau qui en fournit assez; a défaut de cela, et la ou les
combustibles sont trop chers pour 'emploi de machines & vapeur,, on se sert de che-
Yaux pour faire tourner les bouches i feu sur de pareils bancs; comme en France,
aIndret , département dela Loire Inférieure, o0 neuf bouches i feu sont forées si-

multanément :

par la rotation d’un aze, produite par une grande roue , mue par
des chevaux,




