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P4me a partout le calibre, il fant qu’il y ait une cotu‘hure ou déyia-
tion. Pour en découvrir la position, on frotte de crme.les _deux bords
arrondis de la régle, et on la glisse dans I'dme aussi loin que cela
peut se faire, ensuite on cherche a la tourner, et 'on marque alorf;
sur la tranche de la bouche des deux cotés de la régle, la position ou
cette derniére a rencontré le plus de résistance pour tourner; on
retire ensuite la régle avec précaution, afin de voir sur lfsquel de ses
bords la craie a élé enlevée, ce qui naturcllement‘ a eu lieu éalu, coté
ou la surface est la plus saillante vers l'axe, ial’]dfs s duo qute*op~
pos¢ se trouvera la partie de la surface la plus éloignée de I'axe*.

* L’auteur ne suppose qu'une simple courbure , c'est-i-dire que l'axe f:st une
courbe plane; si ¢’était une courbe a double courbure, dont il faut .deux projections
pour la déterminer , ce procédé de vérification ne serait plus applicable , non plus
que celui déerit 4 la page 186, (T.)
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Pour vérifier si Ia lumiére est percée
voulus, on procéde comme suit : on place le canon avee Paxe des
tourillons horizontal et la Tumiére en haut, ensuite on glisse dans
Idme la regle, fig. 9, pl. XI, sur le bord étroit auquel se termine a
direction tracée v de la lumiére et les faces étant verticales; quand
Fextrémité de la régle est contre le fond de Idme, Ia Tigne ¢, qui
marque sur cette extrémité la direction de axe de la lumiére, et qui
aservi a diviger Pappareil pour la percer, devra correspondre ;i la
direction de cet axe ; on introduit donc un dégorgeoir pointu dans Ja
lamiére, et on marque un point sur le bord étroit de la régle; si,
apres avoir retiré cette derniére, on trouve que ce point correspond
au point o4 finit sur la régle la ligne marquant la direction de la lu-
miére, on est cerlain que cette derniere aboutit 4 la hauteur voulye

dans 'dme, et il ne reste plus qu’a voir si elle se trouve & la distance
voulue de la plate bande de culasse et d
par Paxe.
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au point et suivant la direction

ans le plan vertical passant

Les différences qu’on découvre dans ce
lement trés-minimes, mais afin déy
points marqués sur le bord de Ia re

0n a un peu échaneré cet endroit et rempli ’échancrure suivant la
forme de la regle avec de la cire o de la terre de pipe humectée, ce
qui permet d’effacer le résultat de chaque vérification.
Quoique I'en ait déja examiné Pexcentricité de la bouche
le banc de forage a Paide de Pinstrument fig. 6
encore avee le compas de concentricite ordinair
les variations produites par le forage i celles quonavait trouvées anté.
rieurement. En se servant de cet instrument, on doit
soit toujours placé exactement dans la position verticale, de manicre
que la branche mobile soit partagée en deux par le plan vertical pas-
sant par I'axe de la bouche 3 feu, car dans toute autre position s
conrbure , due a la pesanteur, serait différente. Alors, avec une me-
Sure en cuivre ou en fer subdivisée, on mesure Ia distance du bord
nférieur de celte branche 3 la surface du métal, d’abord entre
le premier et 1o deuxiéme renfort, ensuite entre ce dernjer et la
volée, ete. ; apres cela on tourne
qui s'étaient trouves verticaleme
Viennent en haut e
dernieps,

Quand le borq inférieur
surface dy o

tte vérification sont généra-
iter que la grande quantité de
gle n’occasionne de la confusion ,

a feu sur
» Pl- XI, on la vérifie
e, afin de comparer

avoir soin qu’il

H

le canon de maniére que les points
nt au-dessous de ceux déja mesures,
eau dans le méme plan vertical avee

t de nouy les

de la branche est 3 12 meéme distance de la

anon aux hauteurs respectives qu’au premier mesurage,
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labouche a feu est concentrique suivant la section par l’ax.e qui a ég
vérifiée; mais si 'on trouve quelque difFé]."'en’ce entre les ,dlslance? de
deux points opposés , la moitié de cette différence sel,"a Uexcentricilé
du canon suivant cette section et a celte hau..teln: de l' axe.

On répete la méme vérification np{‘:{‘s avoir fait 'fa'n'('a 1151 qulart]de
tour & la piece, ce qui place la premicre SE'!ctl()ﬂ verlﬁcel an;‘ ::p an
horizontal; si Pon ne trouve pas de différence EI.IU'E: es 15.21(:;35
de la surface et la branche de Pinstrument aux p.omts respectifs des
deux cotés de la section comme aux deux premiers mesumges]3 on
peut conclure que la bouche a feu est forée cuncentnqu:zn}erxt. Dans
le cas contraire la demi différence est la grandeur de I'excentricilé

ivant la section vérifiée (ccc). _
sll;;;t lz}t:tzluqnil:e le plus gr:ugd d) u bourrelet et Feux‘des avrlt}'es sf;:chlmlw
transversales sont mesurés au moyen de la régle a coulisses, fig. .],
qui sert également a mesurer les distances entr'e !e? p}ans‘des tm.m -
lons et ceux de leurs embases ainsi que le diamétre des premmiers,
Cela se fait en glissant la branche mobile vers la br:\mche f?xe, ]}:s;
qu'a ce quelles comprennent entre ellcfs h distance & mesurer quis
trouve alors marquée sur la régle subdivisce. : : s

Comme le plus ou moins de secousses dolnnees aux tou}ﬂl gr(]lse o

deéles pour les faire dépouiller peut faire varier les dl.me;m?n h
moule dans le sable, et rendre quelquefois trop grande 1o GEEH
entre les embases ainsi que le diametre desl tourj%l,or'ls ,il est‘necess;;ﬂiz
en pareil cas de les mettre a leurs dimm‘ls‘luns a laide du ciseat. nam
pour exéeuter cette opération avec précision, on a c{-m&{cml?nf-fiw,
chaque calibre une grosse lunette en f‘ct: d(.].m le (h{::11t::lre_:n:umir
est & peu prés celui des encastrements de I'affut, et q‘u gn oi rlpmmwe
glisser avec peu de jeu jusque contre les emhasesr. En n on (é ik
pour chaque calibre une large bande en .fcr‘ fo)x:ge ,rn?phf.:e ;zn (g i
par ses denx bouts qui sont limés c.t polis a 1 mtermu.[,lc e T:msaeg
qu’ils comprennent exactement la dzstm.lce voulfle :euh el.es P b
embases sur lesquelles cet instrament doit pouvoir e'trf? glissé a it
ment. Si au contraire la distance entre ces plans e‘tmjt trop g:'me I;;
on couperait de chaque embase la moitié de la différence €

i tabro différence de résullal
(cec) Par cette vérification on trouve toujours une légére dl.ffmenue dde -
e i le banc de forage. Cela dépend en partie du peu A
donné par celle faite sur le g e
“instr se qu’on q
lité de la longue branche de linstrument, et de ce q _ B P
avec toute exactitude nécessaire dans la place du premier mesurage, ¢! oo
; y : : ;
e que Pinstrument , fiz. 6, permet de déterminer le maximum d’excentric
e s 3
point qui y correspond , ce que ne donue pas Tautre.
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distance voulue et celle qu’on a trouvée, ou hien de I'une des embases
I'épaisseur dont on a découvert qu’elle surpassait Pautre.

Les tourillons des canons ne peuvent présenter d’
que de légeres inégalilés de leurs surfaces
vissés de la méme maniére sur le modéle,

Les mortiers sont visités de la méme maniére que les canons ; i celte
fin on a aussi les longues pointes pour Pétoile mobile, au moyen de
laquelle on vérifie leur diamétre exact, et la cylindricité de I'Ame
jusqua son arrondissement. On examine avec Je méme instrument,
au moyen de pointes particuliéres, la largeur antérieure de la ch
bre ; mais pour pouvoir commodément tenir la hampe de étoile mo-
bile suivant ’axe du mortier, on place dans la bouche de ce dernier
une grosse planche semi-circulaire qui s’y adapte, et porte au point
correspondant a I'axe de I'Ame une échancrure concentrique qui

recoit la hampe de maniére que celle-ci ait son axe sur celui de
Pdme.
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autres variations
» parce qu'ils sont toujours

am-

Pour vérifier si tout I’espace intérieur du mortier
bre et 'ame) a la forme et la longueur preserites, on glisse la planche

de profil, mentionnée au percage des lumiéres, jusqu’au fond de Ia
chambre, et I'on examine si la I
hauteur

(savoir la cham-

gne transversale, qui marque la
requise de la tranche, correspond bien avec les bords de
cette derniére, ce qu’on peut voir au moy

en d’une régle appuyée sur
la tranche et sur |

a planche en question. Cette dernire sert ensujte
a vérifier si la lumicre a son ouverture intérieure a la hautenr vou-
lue; a cette fin, on la tient dans la position verticale, comme lors de
celle vérification pour les canons, et on y marque un point en pas-
sant un dégorgeoir pointu dans la lumiére; ce point devra se trouver
dans la direction qu’on a tracée sur cette planche, pour disposer et
aligner Iappareil & percer les lumiéres.

La distance entre les plans des embases et le di
rillons, sont mesurés
nons.

ametre des tou-
et mis a leurs dimensions comme ceux des ca-

Comme chaque tourillon modele est toujours vissé avee son em-
base 3 la partie de la surface du modéle du mortier, a laquelle il
doit correspondre, et qui a été déterminée a cet effet avec toute Ia
précision désirable, on devrait supposer, qu’a 'égard de la position

des tourillons du mortier, il ne peut y avoir, ainsi que pour les ca-
nons, de vari

tont-

ation de quelque importance; cependant cela n’est pas

a-fait ce qui arrive, mais les vari

alions qui se présentent ne
Proviennent aucunement d’

un placement inexact des tourillons mo-
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deles; elles doivent étre attribuées aux dérangements produits par
Popération du dépouillement, et surtout 4 Pinégalité du retrait de Ia
masse du sable, qui est beaucoup plus grande dans ce cas que pour
les canons. Les tourillons modéles du morlier sont beaucoup plus
grands que ceux des canons, présentent plus de difficultés a leur dé-
pouillement, et demandent de plus fortes secousses pour étre dégagés
du sable; ces circonstances peuvent occasionner des irrégularités
dans la forme et I'épaisseur des tourillons du mortier. Si ces jr-
régularités correspondent a la partie postérieure du mortier, sui-
vant la direction de Iaxe, elles penvent causer la rupture des touril-
lons, lors du tir a fortes charges (ddd).

Pour obvier a ces résultats on a construit une espéce de doubl
régle 4 coulisses & branches droites, servant & vérifier la distance de
la partie postérieure des tourillons a la tranche, et & les comparer
entre eux suivant toute leur longueur. Cet instrument sert en méme
temps & vérifier si les tourillons sont bien en ligne droite, c’est-i-
dire s’ils ne forment qu’une méme surface cylindrique supposée pro-
longée a travers le mortier, afin que dans le cas contraire on puisse
porter reméde & T'aide du ciseau. Cet instrument est représenté
pl. XI, fig: 12, 13 et 14, et P'usage en est décrit dans Pexplication
relative a cette planche.

Quant a la distance de P'axe des tourillons au fond de la chambre
et a la tranche, il se peut qu'on trouve une légére variation d’une
bouche & feu & autre, variation qui peut provenir de P'inégalile du
retrait du sable et de I'inexactitude de I'assemblage des chassis quien
est résulté, ou bien encore de ce que la tranche a été mal tournée;
mais elle est rarement de plus de deux millimétres,

L’épreuve des canons en fonte se fait sur des affiits courts en bois
fixés sur deux poutres en forme de traineau; on les place par leurs

(ddd) Ce cas s'est présenté avec un des premiers mortiers & boulels qu’ona cou-
Iés ; la surface inférieure de 'un des tourillons de ce mortier faisait une saillie d'u
millimétre environ vers extrémité du tourillon. La réaction produite par P'explo
sionde la charge, refoulant fortement les tourillons contre leurs encastrements,
dans les flasques en fonte de Paffit, exerca dans cetie circonstance une puissance
bien plus grande sur le tourillon cassé que sur Pautre, en ce que le premier repo-
sait par son extrémité dans Pencastrement et le dernier sur toute sa longueur; la
force du recul égale des deux cotés était done appliyuée a l'extrémité du premier;
c’est-a-dire & un levier égal a sa longueur, et seulement au milien de Pantre, n'a-
gissant donc que sur un levier de la moitié¢ de la longueur du premier ; par consé-
quent leffort produit sur la surface de réunion avee Pembase du tourillon cassé ;
fut double de celui que 'autre guppurta.
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tourillons dans les logements pratiqués dans les flasques de appareil,
la eulasse reposant sur une forte entretoise.

On place ces affits sur une terrasse sans planches de plate-forme
au champ d’épreuve situé hors de Liége; celte terrasse a une légére
pente dans le sens du tir destiné a empécher un recul trop fort. Sous
un des cotés de cette terrasse se trouve un lien voité dans lequel se
retirent les personnes chargées de I'épreuve lorsqu’on veut faire sau-
ter un canon par une épreuve extraordinairement forte.

L’épreuve ordinaire, que les canons en fonte doivent supporter
sans dégradation, pour étre recus comme de service, est trés-varice;
mais cela ne peut pas étre autrement; car une puissance fait fabri-
quer les bouches a fen aux frais de IEtat, sous la direction des offi-
ciers d’artillerie, et 'autre les fait fournir par des entrepreneurs.

Dans le premier cas on se sert de gueunses provenant des hauls-
fourneaux situés dans le voisinage des mines qui fournissent de la
fonte tenace: la ténacité de celte fonte est ensuite vérifice par I'é-
preuve & outrance, mentionnée plus haut; atin qu’on n’ait pas &
craindre , aprés s'élre assuré de la qualité des fournitures de fonte,
d’en couler de mauvaises bouches i feu, si toutefois cette fonte a été
convenablement refondue dans un fourneau i réverbére, et avec le
degré de chaleur nécessaire. Comme d’ailleurs la fabrication des
bouches a feu en fonte se fait sous la surveillance de Partillerie, et
pour le compte de I’Etat, on n’a pas besoin de eraindre Pemploi de
mauvaises fontes, on des défauts cachés; il serait done inulile , méme
nuisible, de soumetire ces houches a feu aux fortes épreuves jadis
¢ usage, parce que ces épreuves ne les feraient pas sauter, mais
pourraient nuire a leur solidité, et par conséquent i leur durée fu-
ture, par les fortes vibrations qu’en éprouvent les
vibrations qui peuvent en affaiblir la cohésion.

Cest par ces motifs qu’on a introduit un mode d’épreuve suffisant,
dans le cas ot il y aurait des chambres cachdes preés de la surface de
Fame et recouvertes seulement d’une mince écaille, pour faire sau-
ter celte dernicre; et on a admis que pour cela il ne fallait que deux
coups d’épreuve a la charge de la moitié du poids du boulet , denx
houlets et deux bouchons de foin bien forts.

Cependant 'expérience a démontré qu’il devient quelquefois dan-
gerenx pour les pieces d’y charger deux boulets, a cause de I'élasti-

cile de ces derniers (et surtout quand l'un d’eux a été coulé avee des
défauts intérie urs);

de Pexplosion de ce

particules de fonte,

car le boulet contre la charge n’exerce pas, lors
tte derniére, une pression, mais un choc contre

s P
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celui qui le précéde, et comme il est connu que le choe agit bien
plus puissamment que la pression sur un corps, il n’y a pas de doule
qu’'un mauvais boulet pourra casser en morceaux par le choe, et le
boulet choquant , pénétrant entre ces morceaux, se caler dans P'ime
de la piéce et faire inévitablement éclater celie derniere. Pour obyier
a cet inconvénient, on place maintenant le premier boulet sur la
gargousse, li-dessus un bouchon, le second boulet el encore up
bouchon; ainsi le bouchon situé entre les deux boulets prévient leur
contact et par conséquent leur choe.

Ces coups d’épreuve sont plus forts que ceux qui sont tirés en
temps de guerre, et doivent par conséquent fournir une certitude
suffisante, que les bouches & feu qui les ont soutenus pourront éire
employées sans danger a tirer un grand nombre de coups.

Il en est tout autrement quand les bouches & feu en fonte ne sont
pas fabriquées sous la surveillance des officiers d’artillerie, mais par
des fondeurs particuliers, quiles livrent achevées au gouvernement;
car on ne peut jamais étre assuré de la benté de la fonte et d’une fa-
brication consciencieuse sans les soumettre a de fortes épreuves. Cest
ce qui arrive en Angleterre; on y a adopté un mode d’épreuve
beaucoup plus fort, consistant en deuz coups, pour les carronades
eties canons; les charges sont données par le petit tableau ci-dessons
pour les différents calibres :

Canons de 4 18 liv.

Livres anglaises

de poudre.

Carronades de . 42 liv.

Livres anglaises

de poudre.

sur chacune de ces charges on ne met qu’un boulet du calibre et
deux bouchons.

Quelque forte que paraisse cette épreuve en raison de la grande
charge de poudre, elle n’est aucunement comparable a I'épreuved
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outrance que nous avons mentionnée plus haut, parce que, & celt
16 2 » i e
derniére, ¢’est non-seulement’ [a poudre, mais aus )

si la résistance o
e nombre de b 1 : ié i 1
] vulets qui augmente; cette derniére circonstance

contribue beaucoup i la combustion plus complele et plus prompt
de la charge, et par conséquent & une augmentation de l’eﬁgrt Eoe
duit; une grande charge au contraire quin’a a vainere que la lépé &
?ésistance @’un seal boulet, ne Yenflamme pas aussi subilementg ::?:
1! est & supposer qu’une partie en est projetée avant sa décom Josi
tion, et ne se change en gaz qu’a la bouche de Ia piéce ou mémelljm 3
de 'eeIIc-ci; la pression initiale contre Jes parois est done hiel;f
moindre que quand il y a une plus grande résistance suivant la di
rection de l'dme. (

4 Fependant; pour vérifier si les bouches & feu en fonte fabriquées &
iége pouraie it/ Vépronve ansls; : &
h g pommngt soutenir 1(:3[)]61116 anglaise, on tira deux coups aux
charges du petit tableau qui préeéde, avee deux caronades de 30 re
butées, et un canon de 24 en fonte mal foré qui avaient déja été
. , =2 . d i d 3
eprouvés de la maniére ordinaire; on {rouva aprés un examen mi
. 4 A = 5
nl:lheuxj que ces bouches i feu n’avaient ¢té aucunement endomma
gees, et avaient ainsi soutenu une double épreuve
Les caronades de 30 sont éprouvées 3 Liége sur des traineaux
i:)om}me les canons ; savoir, par deux coups a 1% 50 de poudre , deux
- -4 :
oulets et deux gros bouchons; mais les mortiers 3

oule s | a boulets et les
pierriers de 39 centimelres sont éprouvés i chambre pleine sous une

élévation de 45°, ce qui fait pour les premiers environ 3.00 de on-
dre et 100,00 de boulets, et pour les seconds 1% (00 :de pc;u'
et 40 a 50 kil. de pierres; les pierres et les boulels !:Dllt lucgog 5
un panier, et sur un plateau en hois qu’on met au fond dg l"‘u;e’a{ls
plateau pour le mortier & houlets est garni de bandes en f'cr(f'oréébﬁ

: o
82 Srieur: fois s
A partie supérieure, et-quelquefois sur les hords et a sa partie infé-

rieure.
Apres 'épreuve des houches feu, on les 1

+ ave el on les nelloie en.
tierement ; on les examine ensuite exié

i rieurement, afin de dé ir
i : ’ i couvrir
lles n'ont pas gagné des gercures ou fentes , ou d’autres défauts
. . . 2 : : g
ensuite on visite attentivement Pame :
couvrir les chambres; on se sert encore pour cet objet d’un miroir
e : . j
?_ alnd il fait du soleil, et d’une bougie par le temps counvert UI:
-l "‘ JA = 3
'51;;: une seconde fois 'Ame au moven deFétoile mobile, afin de voir
st elle n’a pas éprouvé - ¢
a pas é de chan, 5 i 6
Sh Op ; p e changements depuis [es coups d’éprenve.
e I eprouve encore les canons par Pépreuve de leau: et
Ha r SPiery 1 ’ ;
e la maniére suivante : quand l'eay 3 séjourné quelque te:,np:

13

» AW moyen d’un chat, pour dé-
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-dans les canons dont on a éleve la ho_uche , on introdf.xit dans celi:e
derniére un écouvillon enveloppé de lambeaux de linge, et aprés
Pavoir enfoncé 4 une cerlaine pmf‘ond'eu‘r,d on donne avec ;imsii fnasgc
en bois quelques forts coups sur 1’e.-tlrem:le de_ la h?rr;pe,\aI n g;xe;-_
cer une grande pression sur le liquide et le falr.e'sum er a la surface,
dans le cas ou le canon aurait des m‘evussesmwmhles (ee:z}’.

La visite des autres bouches a feu, apres les £oups d épreive, s
fait, pour autant que cela peut avoir lieu, de la méme maniére que
3 5 01s.
ce‘Il;sd lizsgllses a feu étant éprouv'ée,s ‘et recues, on fn ah]at;)es prg-
longements de culasse qui en 'ont été a mmtula coupfej, T:ier ;13:; I:
forage , et on arrondit et polit la cassure qui en I'L‘a!.; ;8 1 .u *
forme du bouton de culasse ou dc‘ la surface de la cul ?lsse.z:1 aq ela
il était adapté. Cela fait, on les pése et on en grave ; }-]01Fs.tsur”
plan du tourillon gauche; mais pour les caronad-es, c.e a’.be ; ait surle
cblé de Panneau de culasse. Ensuite on les graisse a | mlcrfeur, on
les met en couleur i Pextérieur, et on les place sur les chantiers.

DE LA MISE DES GRAINS AUX CANONS EX FONTE (ﬁ[)

Quoique I'on considere comme ulile de mettre 1mmedmtemegt d'es
- ; N g
gra\ins aux bouches & feu en bronze, parce que les lumieres foree

| "une ayant
(ece) Les Anglais se serventy pour 'épreuve de I'eau, d'une pompe fm]llante lym
» fix i€ v i 14l
tuyau gqu'on fixe dans la bouche de la piéce, et au moyen de laquelle on ¢
un tuy b b ; . . fe ¥
I'ean dans U'ame , afin de la faire sortir par les crevasses, s'il y en a s
ed : 7 'y 3
- iére maniére de réparer les lumiéres des bouches i feu en s
(fff) La premicre nx idre évasée. et 4 y forer aprés lekes
nsistait & couler du bronze fondu dans la lumiére évasée, et a y e ]. W
i ; i i la on mettait an fond de l'a
idi e s lumiére nouvelle ; mais pour cela o
froidissement une po fond de l S
la terre destinée & cet objet, et on chauffait fortement cette partie du canon., %
i ; idre dopé ar échauffement du bronze, onlil=
¢ ce aniére d opérer , parce que par 'echs . g
abandonné cette man ‘ ' ik i -
it braler Pétain, non-seulement & la surface extérienre, mais aussi cn pt o
& ’ : 1 seeinéogle 3 $ 1rtou
i face de Pame, ce qui rendait ces surfaces tres-inégales et poreuses, §% E’un
suriace G 1d g Ve ¥ e I i ; B
let . quand ¢’était un canon coulé & noyau. Clest pour ces rais ’q‘“
du chapelet, g ins i froid. La découverte de ce procédéfu
1 caep actuel de metire les grains a froid. La découn
adopta 'usage o e e francaise, méme par beaucoup
trefois presque généralement attribuée & Partillerie frangaise, ey i
i e pays ; il parait cependant qu'il ne commenga 4 y étre employ
de personnes de ce pays ; il parait cependant q . : o
k dix-huitieme siécle, tandis que Dartillerie hollandaise en fait usag -
ot ! 3 le vieil ouvrage hollandais : Cout
lus de deux cents ans : on peut s’en assurer par le viei g i
1 X C : : .
pD scription et Dessins des régles générales de la fortification, de ETT ne;“anl
o i P aoe 21 u s con
m'tz‘fns efc. , par Henri Hondius, An. 1624, page 22, ou auteur di
mit » €fc.

3 i 3 -
1 : inne on fita0s
« On a trouvé que les lumiéres, par le feu continuel qu

cette matiére : o

4 all SELS ; uvait fac 4 S » bras
t de , et 1ent tellement évasees qu on pouvait 1d ‘ilement Y pas: er le |
»n Len 3 1 ) .

lis que les pia‘ Ces I étaient [“\5 enaomma n—'l'CS sous d autres ]‘.’!ppf)] is. Pour Pu“ T
» s
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dans de bons grains en cuivre batiu s’évasent beaucoup moins vite
que celles percées dans le bronze, il parait qu’il ne serait pas aussi
utile de mettre immédiatement des grains aux pieces en fonte. D’un
coté, parce qu'il n’est pas encore démontré que les lumieres percées
dans la fonte s’évasent plus promptement que celles en cuivre rouge,
surtout si la fonte ne contient pas trop de carbone, et posséde un de-
gré moyen de dureté (gg¢); et d’un autre cOlé, parce que cette opé-
ration semble affaiblir ces bouches & feu, en ce que le forage de
F'ouverture nécessaire pour cet objet détruit une plus grande partie
de la force de cohésion totale qui réunit Ia culasse au premier ren-
fort, que la petite ouverture de la lumiére ordinaire; et comme
d’ailleurs la fonte est pen ductile et est sujeite a éclater, ce qui doit
arriver naturellement a Iendroit 0w elle a le moins de cohésion, il

i remede a cela, quelques fondeurs ou fabricants de pompes , les bouchaient avee du -
» métal fondu, sans refondre les pidees, ce qui épargnait de grands frais; on a trouvé
v bonne cette maniére de réparer, et onena arrangé beaucoup d'aprés cette mé-
» thode ; mais les piéces en souffrent beaucoup, en ce que la culasse est tellement
» échauffée, que I'étain en dégoutte,

» Apreés ccla on employa une autre maniére de réparer les lumidres,
» beaucoup meilleure, seulement il ne faut pas les laisser évaser aut
» tlles sont devenues frop larges il v’y a pas de moyen plus convenable
wrefondre la piéce.

et qui est
ant, car si
que celui de

» Quand la lumiére est évasée environ a la largeur de trois pouces, on
» lindriquement et on y force un taraud en fer dont les filets ont & peu prés Pépais-
n seur d'un doigt; et au milieu de ce tarand on fore une lumiére; ces grains en fer
n ont été trouvés beaucoup plus durables que les lumiéres percées dans les piéces
U meuves; on trouva donc trés-honne cette réparation; elle ne coiite d’aillenrs pas
n cher, et offre par conséquent double avantage. En considérant In longue durée de
n ces lumiéres en fer, on a aussi imaginé de les meltre dans le moule des piéces
n qu'on coulait et de les fixer ainsi d’avance 2 leur place; ces grains éfaient plus
» larges en bas qu'en haut, de maniére qu'ils ne pouvaient
» dehors , ou que le métal du canon s’y opposait;
»lente, mais on 'abandonna, parce que le m

a fore cy-

pas s’échapper par en
on {rouva cette méthode excel-
aitre fondeur dit que cela lui donnait
¥ trop de peine pour couler; je U'ni citée ici afin que I'on sache que c'est une chose
v faisable. »

Il est yraiment remarquable que celte expérience soit tombée cntiérement en
oubli dans Partilierie hollandaise , et qu'on ait con
méme jusqu’i la paix de 1748,

(999) On tira 1500 conps aver la piece de 12 en fonte no 100, coulée a Liége , su-
¥oir : 100 par un temps moyen, 900 par les grandes chaleurs et 500 par un froid in-
tense, tous avec des intervalles de trois minutes; aprés cela on y mit ¢

an grain, D'un
autre coté on a dii renouveler le grain en coivre rouge d'une piéce de 6 neuve,

aprés qu'elle edt tiré 1221 coups avec des intervolles heaucoup plus considérables
etpar une température nioyenne,

tinué a mettre des grains & chaud,
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en résulte que, quelle que soit la maniére dont un canon saute, et la
place par ot il créve, il doit toujours y avoir une fente & traversly
lumiére, et cela d’autant plus vite que Pouverture pour le grain g
été foré plus grand.

L’expérience a aussi toujours confirmé cette conséquence théori-
que; car tous les eanons en fonte quon a fait sauter a dessein a
Liége, et ceux qui y éclatérent par accident, ont présenté, suivant
la longueur du premier renfort, une fente qui finissait & la lumiére;
et toutes les culasses étaient de méme séparées des éclats du premier
renfort, chose qui n’est pas a craindre de la part des canons en
bronze quand ils n’ont pas contracté des défauts a la coulée.

Quand, au contraire, lalumiére d’un canon en fonte est trés-évasee,
et que la liaison des particules est a peu pres diminuée, autant qu’elle
le serait par 'ouverture nécessaire pour y visser un grain , on e doit
plus regarder cette opération comme nuisible; car la nouvelle lu-
miére permet de tirer encore au besoin un grand nombre de coups
avee un canon qui sans cela serait hors de service. _

On peut employer des grains en cuivre ou en fer forgé ; on n’a pas
encore jusqu’d présent déterminé lequel des deux vaut le mieux,
cest-d-dire lesquels sont les plus durables (444). Le degré de pureté
de ces métaux et la maniére de les travailler ont d’ailleurs une in-
fluence considérable sur la durée de leur résistance a Peffet du tir.
Comme cependant un grain en fer forgé mis & la piece de 12 n° 100
quon a fait sauter, a soutenu 900 coups a trés-courts intervalles,
sans avoir considérablement souffert, on croit que ces grains seront
trés-satisfaisants, étant mis aux canons en fonte dont les lumiéres

seraient évasées, quand méme on en pourrait obtenir en cuivré
rouge dont les lumieres fussent plus durables que celles des grams en
fer; car il ne parait pas trés-convenable de tirer encore beaucoup e
coups, sans grande nécessité, avec un canon ainsi réparé; et comme
la refonte des canons en fonte n’est pas cotiteuse, il est plus prudent
de les rebuter quand les lumiéres sont trés-évasées, afin de ne pas
exposer les artilleurs a des explosions inattendues, par un emploi

(hkk) M. dAntoni qui , dans Pouvrage intitulé: 7 Usage des Armes d feu, traduit
en francais de l'italien , par le marquis de Saint-Auban , Paris 1785, a déerit dans
le huitiéme chapitre diverses maniéres de mettre des grains, dit, page 153 : (ue
dlaprés les épreuves faites i cet égard , les divers métaux devaient élre rangés pout
leur résistance dans cet emploi, suivant cet ordre-ci : 1° le fer forgé et corroge
bien dense , 20 la fonte de denxiéme fusion, 3o le cuivre pur, 40 le laiton allemand ,
5o alliage d’un huitiéme d’étain , ete.
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trop prolongé de ces picces. I’opération de metire des grains aux ¢
nons en fonte n’est done & conseiller que dans les places ass:ié ée:-
]uquu:il n’y en a pas de réserve pour remplacer ceux dont Iegs lu-r
miéres sont évasées.

On peut mettre des grains a filet carré comme celui d
lage, ou & filet triangulaire comme ceux de la plupart des vis ; maj
comme il faut tarander dans la bouche 3 feu un écroun pm.lr re::evoi]:
le filet du grain, ceux a filet carré ne sont pas admissibles pour les
canons en fonte, parce que la fonte n’est pas assez ductile pour qu’on
puisse y tarauder un écrou & filet carré; on serait done obligé de
couper  ces éc.rous au moyen d’une machine i tourner les c1,'is et
eerous, ce qui ne peut pas toujours se faire dans une forteresse as-
siegée, faute d’ouvriers asses habiles. Tous los forgerens au contraire
sunf en état de tarauder un écrou i filet triangulaire, et possédent
ordinaivement les outils nécessaires & cel effet. En nijtre Ies: ﬁléi
{riangulaires ont ici un avaniage immédiat en ce qu’ils sont moins s.uf
jels.:] casser que les carrés; les faces obliques des premiers exercent
moins de pression que celles des filets carrés sur les faces cor;'e‘ 0
dantes de I'écrou, lorsque pendant le feu, le ﬂuide dévelo éh(II]eI;"
paud.re exerce sa pression contre le grain; car dans [e premri?r cas li
pression sera oblique sur les filets de Péerou, et dans le sectmdl eil‘
agira directement dans le sens de leur épaissenr. #

'Les uns metlent des grains taraudés d’un hout i I’
ménagent '1 la partie inférieure dun grain un téton tronceonique

o8 . 8 o n fonte, et a été employée a
.nge quand on y a fait des opérations de ce genre; car si le filet v
‘]USqu’fl, la surface de ame, son extrémité ot Sl]ﬁ(l:lt celle des ﬁletz
lzfraudes dans la fonte de la pi¢ce, seront bien vite att
s¢s par la haute température et les o
de la poudre. i

.Cmnme les lumiéres s’évasent irrégulierement parle
gissent souvent plus en haut et en has qu’au milien
exacte de leur centre est devenue méconnaissable; d’
.pﬂft pas forer une ouverture réguliére ;
: : :

;;‘;%il;lllleé:l {;:n;l;zt iz?:;uljginf:s;:]emenl d‘é.terminer de nouvean la
dre au premier Fo:'et de m;mié(re ﬁ“nled"‘fll“]le ma
trique avec 1a Iumié)re rimitiv pr o R 0'1"9”‘11“9_“0“9‘3“‘
L it p itva cette fin on coupe au ciseau les

g s de Uouverture, et on y chasse un tampon en fer

es vis de poin-

autre, d’autres

aques et creu-
az preduits par I'inflammation

tir, et s’élar-
, la position
ailleurs on ne
autour d’un trou entiérement




