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battu chauffé au rouge, de I'épaisseur de 4 & 5 centimetres, qu’on
coupe ensuite a ras de la surface afin de déterminer le cenire de la
lumiére & sa partie supérieure.

Pour faire cela, on place le canon sur un chantier ou sur deux
poutrelles, la lumiére en haut, Paxe de I’ime et celui des tourillons
parfaitement horizontaux; ensuite on trace sur la surface de la piéce
sa ligne d’intersection avec le plan vertical de l'axe, ligne qui
doit passer par le centre de la lumiére; cela peut se faire facilement
pour les canons coulés a Liége , parce qu’ils portent entre leurs tou-
rillons un point marqué correspondant & ce plan, ainsi que deux
autres sur la tranche; points qui ont servi & déterminer Uemplace-
ment de la lumiére lors de son percage; mais s'ils étaient effacés il
faudrait de nouveau les construire, comme on I'a expliqué plus
haut au percage des lumiéres.

On tient une régle, suivant alignement des deux points du dia-
métre vertical marqués sur la tranche, de maniére que 'une de ses
extrémités dépasse la hauteur du bourrelet; au coté de cette regle
gui indique P'alignement des points en question, on attache un cor-
don qu’on tend par-dessus le point marqué entre les tourillons, jus-
que contre la plate-bande de culasse; on marque en cet endroit le
point correspondant & son exirémité, et 'on trace le long du cordon
tendu, avec une poinle acérée, une ligne & Pendroit o se trouvait
ancienne lumiére, c'est-a-dire & la surface du tampon en fer qu’on
a enfoncé dans la lumiére évasée. Ensuite on porie, depuis la partie
antérieure de la plate-bande de culasse, la distance entre ce point et
le centre de la lumiére, donnée par les tables de construction, et
l’on marque au moyen d'un poingon ce centre déterminé.

La direction de la lumiére n’est pas perpendiculaire a 'axe de
I’Ame, mais a une certaine inclinaison sur ce dernier, de maniére
que l'axe de la lumiére fasse,, avec la perpendiculaire a 'axe du ca-
non, un angle qui est pour les divers calibres comme suit (10):

Canon de 24 liv. 3¢ 1' 11"
id. 18 3° 59
id. 12 30 55"
id. 6 50 33"

(10) Depuis 1827, le fond de I'ame des canons en fonte est hémispherique , et le
prolongement de 'axe de leur lumiére aboulissant au centre, forme un angle de
160 1/, avec la perpondiculaire & laxe de la piéce. (T.)
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Il faut donc laisser descendre la bouche du canon assez pour que
son axe fasse avec I’horizontale un angle égal a celui que la lumieére
doit faire avec la perpendiculaire a 'axe pour le calibre, ce qui met:
Ja direction de la lumiére exactement dans la verticale.

On peut donner cetle direction i Paxe de I'ime avec toute la ri-
gueur que le cas exige, en y passant une régle bien dressée reposant
sur le fond de I'dme, et dont on voit les degrés d’inclinaison au
moyen d’un quartde cercle bien divisé. On peut aussi placer le quart
de cercle suivant le diamétre vertical tracé sur la tranche.

{Quand le canon est placé aussi exactement que possible dans celte
direclion, on peut forer I'ouverture pour le grain avec des forets ver-
ticaux; pour cela il faut encore un appareil qui presse les forets ver-
licalement; cet appareil est bien simple et peut élre facilement con-
fectionné: on place de chagque coté du premier renfort un support de
bascule & deux montants et pied en croix, i la hauteur de la lumiére
a forer ; les montants ont entre cux un décimetre d’ouverture, et sout.
soutenus par des ares-boulants sur leurs pieds. Entre Ja partie sup¢-
rieure des deux montants de I'un de ces supports, on introduit Iex-
trémité de la bascule en bois, et on I'y fixe au moyen d’un boulon
eylindrique & clavette qui sert de tourillon & la bascule pour se mou-
voir; les deux pieds doivent étre placés de manicre que la bascule
élant horizontale, elle se trouve verticalement au-dessus du centre

« déterminé de la lumiére, et que son extrémité libre passe entre les
montants du second pied, el puisse monter et descendre entre ces
derniers dans un plan vertical contenant I'axe de la lumiere. En-
suite on suspend & Pextrémité libre de la bascule un poids destiné a
la faire presser sur les forets , pour les faire mordre.

Le petit forel pointu, fig. 8, pl. X, sert a forer une ouverlure cy-
lindrique dans le tampon en fer forgé, a I'endroit ot la lumiére doit
venir (voyes fig. 13). On le fixe & un vilbrequin en fer, qui a, a sa
branche supérieure, précisément au-dessus de I'extrémilé pointue
devant correspondre a I'axe du foret, un petit trou qui tourne sous
une pointe conique; cette pointe fait partie d’une plaque de recou-
vrement qui recoit la pression de la bascule, apres qu’on sest assuré
au moyen d’un fil & plomb, que le foret et le pivot conique soient

dans la position verticale; le foret doit cnsuile toujours éire main-
tenu dans celte position , lorsqu’en tournant la manivelle on lui fait
creuser une ouverture cylindrique dans le lampon en fer forge,
gu'on a forcé dans 'ouverture de la lumiére évasée.

Ensuite on emploie le second foret, fig. 9, & couteaux et a téton.
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Le téton cylindrique wa, adapté & son extrémité inférieure, est in-
troduit dans I'ouverture déja ereusée, afin qu’il serve de directeur et
maintienne toujours ce foret dans la voie du premier forage (voyes
fig. 14). Comme ce foret est trop grand pour qu’en puisse lui faire
enlever le fer au moyen de la manivelle de vilbrequin, on en fixe
Pextrémité supérieure au moyen de deux boulons entre les méichoi-
res d’une tige en fer, qui porte a son extrémité une petite cavité
pour recevoir le pivot conique de la plaque de recouvrement, et
une partie carrée vers son milieu pour recevoir le tourne-a-gauche.
Quand la position verticale de ce systéme a été vérifiée dans tous les
sens, .on fait agir le tourne-a-gauche, tandis que le pivot avee la
plaque de recouvrement est pressé par la bascule; on fore ainsi une
ouverture d’un diameétre plus grand que celui du tampon en fer
forgé qu’on a introduit dansla lumiére. Mais comme la pression qui
doit étre exercée sur ce foret et sur les suivants est assez grande, on
a di fixer au sol les pieds du support de bascule a boulon, afin
d’empécher ce support d’étre soulevé par le boulon qui retient Pex-
trémilé de cette derniére.

Comme le téton du foret , fig. 9, sert de directeur pour forer 'ou-
verture suivant la direction exigée, on ne doit pas le faire pénétrer
trop profondément, ¢’est-a-dire on ne doit pas enlever le tampon en
fer jusqu’a son extrémité, comme lindique la fig. 14; car le téton
de ce foret dévierait; mais Pouverture doit éire assez profonde pour
que le goujon ou directeur cylindrique f, au-dessus des couleaux ee
du troisieme foret, fig. 10 ( fixé a la tige comme le second), puisse y
tourner, fig. 15, afin de diriger les couteaux de ce foret pendant le
forage du restant du tampon en fer forgé, et des bords inégaux de
Pancienne lumiére évasée a travers toute I'épaisseur de la piece. La
pression et la rotation lui sont communiquées de méme qu’au
deuxiéme.

Enfin I'on se sert du dernier foret ou de P'allézoir, tig. 11 et 16, qui
est destiné a forer avec la partie antérieure gh, une ouverture tronc-
conique preés de l’ame, et avee sa partie supérieure A7, & rendre cylin-
drique le reste du trou, et lui donner un diamétre un peu supérieur
a celui du grain sans le filet. La largeur de ce foret a la partie infé-
rieure g, qui doit produire la petite base du tronc de cone destiné a
recevoir le téton du grain, est un peu plus grande que celle du foret
précédent; le forage s'exécute d’ailleurs de la méme maniére que ce-
lui avec le deuxieme foret, fig. 9; mais on doit avoir soin de ne pas
pénétrer plus loin qu’il ne fant pour donner a cette partie troncco-
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nique a forer les dimensions du téton du grain qui doit y entrer.

Enfin, au moyen d’un tourne-a-gauche et d’un taraud en acier
trempe, ayant les dimensions du grain, on forme Pécrou jusqu’a Ia
profondeur voulue et de la maniére ordinaire: de sorte qu’on puisse
y visser le grain & frottement.

Le grain, soit en cuivre pur, soit en fer duetile, doit étre forte-
ment batlu ou écroué, afin qu’il acquiére beaucoup de densité par
la compression de ses pores. On lui donne d’abord la forme cylindri-
que ayant 5 a 6 millimétres de plus en diametre que 'éerou avee son
filet, et 0m,25 a 0m,30 de longueur excédant I’épaisseur du métal a
hauteur de la lumiére; ensuite on le tourne au diamétre exact pour
y tarauder le filet, excepté le téton qu’on tourne simplement a ses
dimensions exactes, de maniére que la coupe par axe du grain ait
les dimensions de P’allézoir, fig. 11. De plus, Pextrémité supérieure
du grain doit étre taillée en carré, afin qu’on puisse se servir du
méme tourne-a-gauche employé pour les forets, lorsqu’on le visse
dansl’écrou taraudé dans la piece. Le téton doit alors entrer dans ’ou-
verture troncconique qui lni correspond au basde 'écrou, de ma-
niére quil ne laisse pas le moindre jour, mais joigne par tous ses
points (voyez fig. 16); cependant, comme les filets coupés dans la
fonte ne cedent pas a la pression et ne peuvent pas se modifier, ne
possédant pas assez de ductilité pour cela, on doit placer le grain
avec beaucoup de précautions, et sans exercer une trop grande force
sur le tourne-a-gauche; ¢’est pour la méme raison que le grain doit
¢tre taraudé aussi exactement que possible, afin qu’il joigne bien
partout, et qu’il n’exerce pas de pression & faux sur les filets de I’é-
crou en fonte.

La lumiére peut étre forée dans le centre du grain, avant ou aprés
que celui-ci est placé, surtout quand la position du canon, pendant
le forage de Pouverture pour le grain, n’a pas subi de changement.
Dans ce cas, on coupe d’abord le carré du grain excédant la surface
du canon, et on Pégalise i ras de cette derniére (voyez fig. 17).

Comme la partie inférieure du grain vient précisément correspon-
dre a Parrondissement du fond de Pame, il reste dans cette derniére
une partie saillante, comme indiquent les fig. 17 et 18, man. Cette
saillie doit done encore étre coupée suivant la forme de la paroi de
Pame, ce qui se fait facilement & Liége sur un des banes de forage;
mais, comme les bouches & feu doivent subir aussi celte opération
dans les places fortes, quand, par un long siége, Papprovisionne-
ment en bouches & feu est devenu trop faible, on a inventé un
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moyen plus simple pour atteindre ce but, et qml::onsélzfnz: ::),EP;;
avec la partie ek de la fraise circulaire, fig. 12, l'exc
téton. 8
Pour exécuter cette opération on pratique dans 1:}3j so}ozr:i E:::v,
vertical, tel, que le canon y étant descellldu sur sor:treou!\ o
lasse, la volée dépasse encore le sol d’em‘nlron un zce ;1‘ ].Ftp s
étayé et assujeiti la picce dans cette position, 0?1 dx = ‘qu‘q o
la fraise une tige en fer qui doit dépasser la tranche e.t ,a 50(“ ev:trél
lorsque la fraise est au fond de Iame. Cc‘Li.e tige {101 ee-é- w:c}w
mité un carré qui doit entrer dans la mortm-se du oudrrlle cang{;n 3 la,
afin qu’on puisse la faire tourner avec sa ‘f'r.mseerli‘an il
tige sont placés exactement dans la P03111011 ver xcl:at ; e
deux pieds de bascule qu'on a employés pour forer le tro : u?ils “é
des deux cOtés de la piéce a une distance ‘suffisante, {:Dul ;{it .
puissent géner le mouvement du tuurne—n-gam‘:he, cﬁ ond a r};qser
la bascule sur lextrémité de la tige de 1:1 frmse,”a n Gﬁ:ﬂp ;es,
celle-ci contre la partie qui doit élrc. coupée t]lil‘l'lslalnt.a: . Lv:e?nem
sion s'exerce encore par Lintermédiaire de la pz::cta d'e 1;0(3:3 e
a pivot, dont ce dernier est recu au cenlre‘ de extrémité . detméi,;
Il faut remarquer enfin & ce sujet , qu? s1 louls les (%{l]l()llbll s
calibre étaient exactement forés aux mcme.}s d:rﬂens.s(?n‘s, 1t i a .
d’une fraise par calibre; mais comme cela n est pas ainsi ,dE? Lo qu
des variations de 0m,00025 a 0=,0005, il vaut mieux d’avoir '
fraise a4 lames mobiles au nombre de six ou plus, ayn.nt la f(l)rmedne—s
cessaire et qu'on fixe chacune au moyen de deux p:ehls bon clonfnean
les rainures pratiquées i cet effet sur le pourloul: d’un p('n'ie- a .t
Ces lames doivent avoir une hauteur telle, quétant fixées au porL tla-
lame, elles touchent dans tous les sens 'ime des canons qulllfnte:
minimum de diamétre suivant les tolérances; tﬂandls que par I'in =
position de minces bandelettes de fer, entre le“r(md des rm‘nurel‘s ebé
dos des lames, on augmente le calibrf: de 1‘1‘n.strument avo (mue,l
jusqu’a concurrence du véritable diamétre (h? I'ame dl:l canon a-u'q o
il a fallu mettre un grain; si cela n'était pas il resterait une partie
téton du grain dans Pdme de la piece. . P
Quand le grain a été mis, il doit pouvoir supportcr:les cuu}trsd .
preuve ordinaires sans se déranger; et & Uépreuve de 'ean ?e;det cde
niére ne doit pas suinter i la surface en passant .enlr’e 1e:,l e Sété
Iécrou et du grain; si cela arrivait | la mise du grain n’aurait pas -
convenablement exécutée. D’un autre coté, comme teaen qui -t
exigé la réparation de la lumiere, peut déja avoir considérablemen

dans le procédé de fusion méme.

sesert du sable avec lequel on moule les b
quil doit contenir moins d’argile
plus défavorable & cause de
done contenir que Iarg
et lui faire conserver ses

sur le moule les deux enduits p
feu; d’un coté, pour en préveni
la dessiceation , et d’un autre cf
sible, Padhésion de la fonte coulée.

Chumidité, surtout 2 leur sur
dité serait décomposée en
Séchapper par les parois

mélal, causeraient des ch
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souffert avant cette opération, les coups i charge extraordinaire do
poudre et de boulets lui feront plus de tort qu’aux piéces nheuves;
c’est pour cela qu’il vaudrait mieux n’éprouver que par quelques

coups & charge de guerre ordinaire, les canons auxquels on a mis
des grains.

OBSERVATIONS CONCERNANT LE COULAGE DES EOMBES , DES OBUS
ET DES BOULETS.

Quand on veut couler les projectiles en sable, comme cela se pra-
tique maintenant presque généralement, il faut prendre en considé-
ralion diverses circonstances, qui ont une influence marquante sur
la réussite ou la non réussite du coulage; ces circonstances consistent

principalement :

1° Dans l'espéce du sable et le mode de moulage a employer.
2° Dans la qualité de la fonte dontils doivent étre coulés.

de Dans Despéce de fourneau employé pour opérer la fusion et

DU SABLE DE MOULAGE.

Il se présente trois cas relatifs & P’espéce de sable & employer :

1o Quand on veut laisser enlierement sécher les moules, Alors on

ouches & feu, excepté
, afin de diminuer e retrait, qui est
a petitesse des moules. Le sable ne doit
ile nécessaire pour lui donner de la liaison
moulures malgré la dessiccation.

Ce sable doit étre fortement damé autour du modéle, et on passe

rescrits au moulage des bouches a
r 'égrénement et Pécaillement par
té, afin d’empécher autant que pos-

Cesmoules doivent étre séchés de m

aniére qu'ils ne retiennent plus
face intérieure ; parce que cette humi-
ses éléments gazeux qui ne pourraient pas
bien damées du moule, et restant dans le
ambres dans les projectiles.

de ces moules consiste .en ce que les objets qui y sont

Lavantage
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coulés ont une surface bien lisse, lorsque Penduit épais a été unifor-
mément distribué ; et ensuite en ce que la fonte reste bien grise sur
toute son épaisseur , et par conséquent douce au ciseau. Ils ont, d’un
autre coté, le désavantage de produire des coutures un peu plus
fortes, ce qui provient du retrait des parlies du moule, produit par
le séchage; et comme c’est I'argile qui cause principalement ce re-
trait, ces coutures deviennent d’autant plus larges, que le sable con-
tient plus de cette terre. Il faut encore ajouter que ces moules coii-
tent plus que ceux qui ne sont pas séchés, & cause du combustible
employé & Popération de la dessiccation ; et comme elle dure d'ail-
leurs 24 heures, il faut deux fois autant de chassis qu’il n’est néces-
saire d’en avoir pour couler le méme nombre de projectiles de méme
espéce, en moules non séchés.

2° Quand on ne veut laisser sécher que la surface intérieure des
moules, on se sert d’un sable contenant moins d’argile, et on ne le
dame pas plus fort pendant le moulage, qu’il n’est nécessaire pour
faire conserver A la surface sa forme apres cette dessiceation partielle.
(Cest encore pour obtenir cela qu'on les recouvre légerement des
deux enduits ordinaires. Le damage modéré se fait dans le but de
conserver assez de pores a la-masse de sable pour que les parties
aqueuses contenues dans les parois puissent s'échapper sous forme
soit de vapeur, soit de gaz.

Mais pour pouvoir opérer convenablement ceite dessiccation inté-
rieure des moules, il a fallu construire un petit four a cet effet; ce
four est fermé a sa partie supéricure par une plaque de fonte percée
d’un grand nombre de trous, au-dessus desquels on range les moules
avec la partie ouverle en bas; on observe de plus de placer le plus
prés du foyer les chassis qui contiennent les évents et les jets. Le foyer
est 4 la partie antérieure du four, de maniére que la flamme et la
fumée doivent longer la plaque pour se rendre dans la cheminée.

Comme on a vu que ce mode de moulage n’était pas moins satis-
faisant que le précédent, quant aux résultats, et qu’il demandait
beaucoup moins de combustible, en ce que la dessiccation se faisait
non-seulement en trés-peu de temps, mais aussi, n’exigeait qu'un
premier feu de houille fraiche, le reste se faisant avec le fraisil, ona
maintenant, i la fonderie de Etat, adopté cette méthode comme
étant la plus avantageuse.

Les noyaux des projectiles creux sont de meéme séchés a leur sur-
face, parce que leurs parties aqueuses peuvent s’échapper en vapeur
ou en gaz, par les évents des arbres de noyau.
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3° Quand enfin I'on veat couler en sable humi
aprés le moulage, ce sable ne doit pas contenir
n’est absolument nécessaire

de immédiatement
- plus d’argile qu’il
» pour lui communiquer i Paj
: i ; aide d’n
faible quantité d’eau, une cohérence suffisante afin -
en comprime une poienée d in, i ‘ L

’ p poignee dans la main, il ne se sépare plus sponta
nément; de cette manicre la quantité de gaz qui se développent | i
du coulage est la moindre possible, et afin S
. : » b alln que ces gaz trouvent upe
i par les pores de la masse, cette derniére ne doit étre que tré
légérement comprimée; sans i e

ée; s

g : comp j sans cela les parties aqueuses ne trouve-

raient pas d’issue et causeraient un bouillonnement dans le moul
= . s . s u e.

Les surfaces intérieures de ces moules ne sont pa
? = i
le.ndutt; seulfament on les saupoudre
bois ou de fraisil, qu’on comprime et qu’
avec les champignons et av

S eouvertes de
de poussiére de charbon de
: on €égalise ensuite légérement
ec les petites truelles. L i
_cham) : - Les grains de ce
ss.tble doivent étre trés-fins afin que les surfaces des 1:»!Jjet;l coulés d
viennent lisses; car celles-ci deviennent @’aut o
que le grain est plus gros. Comme cependant on ne peutl pas, ou d
: : (i
moins rarement, se procurer du sable mélé d’argile, qui ne s; ligué
fie un peu, ou ne devienne collant parle contact d ; i (i ¥
: i i act de la fonte liquide
et ne s'attache a la surface de lobjet coulé. on doit dé :
projectiles obtenus p: i : | i i
> obtenus par cetle méthode, aussitot qulils sont solidifids
aﬁ? de prévenir autant que possible Fadhésion du sable Malgré ce,
o sable. M:
precautions il s'en attache plus ou moins qux surfaces; c’est ci 4
: il 3 §; cles ui a
porté les fondeurs anglais & méler au sable Jo plus maigre 15 4 :q d'
= = Lol g, ¢ Y 2 ﬁ e
charbon de terre pulvérisé et tamiss. Mais il n'est pas iudifft’af t
o . S d Ten
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que nous avons énumérée plus haut, est |5 seu,le ui i
5 3l 1d 1 L
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T
ainsi Padhésion du sable aux surfaces. I résulte de 13 i
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dure et blanche on risque d’obtenir des objels qui ont plus de souf-
flures et de défauts. La premiére fournit d’ailleurs de belles surfaces
bien lisses, et une nuance bleue agréable & Peil. On a remarque de
plus, que lorsqu’on dame trop fort ces moules, lafonte yreste quelque
temps en mouvement aprés la coulée, avant de se figer, d’ou résul-
tent des chambres et des saillies (tacons) 4 la surface, qui proviennent
de ce que de petites masses de sable se sont détachées de la paroi du
moule et se sont portées en d’autres endroits. Quand encore la quan-
tité de houille mélée an sable est trop grande, la surface des objels
coulés devient inégale, elle présente alors Paspect d’une surface cou-
verte par les mailles d’un réseau.

Comme enfin, dans Pemploi de ces charbons melés au sable de
moulage, on a observé, que parmi les projectiles de diverses fontes
quon y a coulés, la quantité des rebutés n'est certainemenl pas
moindre, si pas plus grande que celle des bons, et comme dailleurs
ce procédé est coilitenx, on a substitué du fraisil a ces charbons; ce
fraisil consiste dans la houille calcinée qui tombe a travers les barres
de la grille du fourneau & réverbére; lorsqu’il est bien pulvérisé et
bluté, on le méle au sable maigre,, ce qui détruit en grande partie la
propriété collante de celui-ci. Mais les objets coulés d’apres cette
méthode n’ont pasla surface aussi belle que ceux réussis par le mou-
lage en sable maigre mélé de houille grasse. D’un autre coté 'emplor
du fraisil qui ne servait i rien précédemment, a occasionné une éco-
nomie réelle, en ce quon n’est pas obligé de I'acheter ().

(uoique I'on ne se serve plus actuellement de sable mélangeé de
fraisil pour mouler les projectiles, on continue encore & Pemployer
au moulage d’autres objets qu’on coulait ordinairement en sable
humide, comme n'exigeant pas la méme précision que les pro-
jectiles.

Le plas ou moins d’adhésion du sable du moule , aux surfaces des
objets coulés, parait cependant ne pas devoir uniquement étre attri-
bué & lespéce du sable employé; car on a observé que le méme sable
gattachait plus & une espéce de fonte qu’a I'autre. De plus, le sable
s'attache en géncral plus aux boulets, surtout de fort calibre, qu'aux
bombes et aux obus; ce qui parait provenir de ce que ces derniers,

(#iF) En outre on a découvert que ce fraisil peut étre employé non-seulement a
cet usage , mais qu'étant pulvérisé et bluté, il peut servir au lieu de charbon de
bois pour saupoudrer Jes moules , ¢t méme éire employé dans le mélange de I'en-
duit épais mentionné plus haut.
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ayant une épaisseur de métal moindre, se figent et se refroidissent
plus promptement que les premiers. Enfin I’adhésion du sable
augmente encore avec la température de la fonte a la coulée.

DE LA FONIE.

Toute :
e dess leslespfaces de fonte ne sont pas également propres au con-
riven I:rdol!echles, et celle qui l'est le moins, est la fonte blanche
ﬁmt IanI une conversion de minerais mal conduite. De méme . Ia
e la plus forte et la meilleure pour les bouches & f ’
ol ouches a teu, comme la
! ; e, ou celle connue chez nous pour la plus tenace , ne
A rne . g
coulﬂpis ceb?'s :}]preferer pour cet objet; car les objets qu’on en
n i i i
e sda e umide ou en coquilles, se cristallisent en lames
P 1es, deviennent durs et résistent au ciseau et i la lime. On peut
ve : i .
rifier & résultat sur une foule d’anciennes bombes de 29 centime-
tres, et d’obus de 20 centimétres, qui se trouvent a la fonderie d
- . Fa P ’ = ; le e
Llegée et qui ont été coulés anciennement en coquilles, probablement
en Suéde; et cepend * : s
i ant quand on les refond
] - convenablement et
grande masse, ils produisent un ' >
e fonte grise et ten 0 i
eu 'expérience de ce u : o
que la fonte, plus e i
s aeerionce e qu ! , P lle est forte, moins elle est
ible 2 eau a reverbere, et plus elle exige de chaleur ou d
=" 5 o ysgp v u
moins de temps pour passer 4 la fluidité necessaire; par cette chaleur
s P ) 3
uperieure de la fonte, les grains de sable se liquéfient plus vit
Plus vite, et

sattachent plus a la surface des objets coulés, que quand
avec une fonte d’une fusion facile, etdemanda,nt a;I- o it
moindre degré de température. S &
La fonte douce et moins tenace, d’une fusion facile. ¢ ici
Sﬂl‘ls Ie- nom de fonte tendre, et dont on coule de menu; obqr;:lsu: =
rt:;:l;mces,ltels. qu-e Ies_?uélcs, p_o[s, e}c., est aussi trés—cc;]nvenalljy?ﬂ
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houilleres (fer carbonaté terreux) cmr:m . S e
terre, Cette fonte e es-bi i - {?n Dol
cieuse pour le coulaséeht‘ie: };);er];ifs,uill};'[:lSEt c? e Pﬂ_ipl“ié'lé, e
le contact des moules froids et humi il agrise,
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$on pour laquelle on coule en Anpl s )J'Elsjl s
B o Ang e’terre .de beaux boulets bien lisses
iy it m:I.)Icovéciloic:;n.ecessz,ure. de les soumettre an bat-
y ujourd’hui en France.




DESCRIPTION DE LA FABRICATION

Le coulage le plus désavantageux des projecti!es, est cel}li qu'on
fait avec une grande partie de vieilles fontes de diverses especes; car
dans ce cas on ne peut rien préjuger quant a la nature d}l mélange,
ni régler les dimensions des noyaux, et Ifa plus an mon:s_de an-
sistance que leur sable doit posséder. A ces inconvenients s aj?ute 1 i-
gnorance du degré de chaleur qu'il faudra pour port{?r‘ce melange a
la liquidité nécessaire & la réussite (1(? la lcoulee; voila pourquoi en
pareilie circonstance beaucoup de projectiles sonl’; ll}anques:, et 0cca-
sionnent une perte qui compense largement le bénéfice qu’aurait pu
produire lemploi de cette fonte de bas prix.

FOURNEAUX POUR LA FUSION DE LA FONTE.

On emploie trois sortes de fourneaux pour fondre la fonte destinée
au coulage des projectiles, savoir : les hauts-fourneaus, les coupelots
et les fourneaux a réverbére.

HAUTS-FOURNEAUX.

Ces fourneaux sont les plus avantageux pour le coulage des pro-
jectiles sous le rapport de la réussite, lorsqu’on traite des minerais
donnant une fonte de fusion facile; d’un cdté, parce que dans ce
cas on obtient toujours une méme espece de fonte, qui devient rare-
ment dure et blanche dans les moules humides, et d’un autre coté,
parce qu'elle gagne généralement par la réduction le méme degré
de tempéraiure, convenable au coulage des projectiles. On puise hors
du creuset la fonte provenant de la réduction 4 mesure qu’elle s’y
rassemble, et on répéte cette opération aussitét qu'une nouvelle
quantité de fonte remplace la premiére. Comme la réduction conti-
nue jour el nuit, aussi longtemps que le fourneau est tenu en 'ha-
leine, il faut deux détachements de mouleurs et de fondeurs qui se
relévent I'un I'autre; ou bien on ne conle des projectiles que dans [a
journée, et la nuit on fond la fonte nécessaire pour couler une
guense le matin. Comme, par celte méthode, on emploie de la ifonie
de premiere fusion, on a 'avantage d’épargner le chauffage neee&:—
saire a une deuxieme fusion, et d’obtenir moins de projectiles de-
fectuenx, & cause des circonstances détaillées ci-dessus.
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COUPELOTS.

Cette espéce de fourneaux est destinée & fondre toules les petites
pieces de fonte : telles que vieux projectiles, petits et minces objets
manqués dans les coulées du haut-fourneau, et cassés en morceauy .
c’est pour cet objet que les conpelots sont principalement employé;
dans les fonderies de fer de I'Allemagne et de PAngleterre. Leur
forme a beaucoup d’analogie avec celle des hauts~f‘0urneaux, el on
les chauffe au coke ou au charbon de bois au moyen d’une souffle.
rie proportionnée a leur capacité.

On place ces fourneaux sur un massif de maconnerie ; leur revéte-
ment extérieur est composé d’un ou de plusieurs cylindres creux en
fonte superposés, ou bien de plaques en fonte de dimensions telles,
quelles puissent étre assemblées en prismes 4 six ou & huit faces. La
paroi ou chemise de ces fourneaux est quelquefois faite en sable de
moulage, ou, ce qui est plus solide, en briques réfractaires: I’
intérieur est entiérement cylindrique ; ou bien, on donne 2 Ia partie
inférieure la forme troncconique, la petite base étant en bas sur le
massif; sur le cOté se trouve une ouverture servant de trou de coulée |
qui estbouchéavecdu sable de moulage, quand la fonte commence 3 so
liquéfier; on a di faire le fond du fourneau, surle massif de macon-
nerie, en sable de moulage, ayant une légére inclinaison du co1é de
la coulée, el de Ia circonférence vers le centre. Ensuite il Y a encore
d'un c6té deux ouvertures pour recevoir la buse des porte-vent de la
soufflerie; afin de pouvoir au besoin hausser cette buse, Pouverture
qui ne sert pas pour le moment, est bouchée d’en dehors au sable o
a largile.

Le combustible et la fonte a liquéfier sont mis p

espace

ar couches dans

ces fourneaux; et & mesure que ces couches descendent on en jeite
de nouvelles par-dessus. Pendant ce temps la fonte liquéfice se
semble au fond, et quand on juge quil y en a une quantité suffi-
sante, on ouvre le trou de la coulée, en percant le sable qui.
Fobstrue, et on recoit Ia fonte dans une cuiller ou poche (kkk)

Les avantages de ces fourneaux consistent en ce qu’on peut y
fondre en petite quantité de fonte, et quon peut de suite couler

ras-

U‘H‘} On trouve une description détaillée des coupelots et de lenr emploi dans

Touvrage du docteur Karsten, intitulé : Handbuch dor Eisenhiittenkunde , 2ter Theil,
§ 724, ete,
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i te-an fond sans Pex-
dans les moules celle qui est fondue et rassemblé o
: : e i
poser plus longtemps & la chaleur qu’on ne le lrfllu\'e G nvb . ;
mais comme la fusion s'opére i Paide du vent,d: Yia :'.01111 ustion
i : autant plus con-
d’une partie de carbone de la fonte, et dec'het : P -
sidérable, que les morceaux soumis a la fusion s\on[tip us grf; ; 1;
- (3 » 1n n
prévenir la combustion du carbone, quelques fondeurs melange
[ scori venant du haut-fourneau, afin
aux charges une partie des scories provenar e
que ¢es scories entourent sous forme de lailiers la fonte qui ‘er]c‘lmn;
i i ’oxyge nous 'a
fie, et la garantisse de laction de 'oxygene, comme
déja expliqué & propos des hauts-fourneaux. el
On peut conclure de ce que nous venons de dire sur cb- i
neaux, qu’ils peuvent servir i couler avec succes de petits o ]elj fs
) = ;
que des projectiles, et sans qu’il en résulte heaucou}E:l de r(ta uts,
isposé : ur
quand toutefois ils sont disposés et employés convenablement po
la fusion.

FOURNEAUX A REVERBERE.

Le coulage de projectiles et autres menus objets par !e ft‘m:?iren gZ
ces fourneaux m'est pas favorable; mais quand.oP doit ondre
grosses masses de fonle qui ne peuvent pas élre l?rlsces en petits o
ceaux , il n’y pas d’autre moyen que df se servir du fl)‘t]ll‘ll{!(;l: aelt*?ts
verbére, quelque peu convenable qu’il svit pour couler : [:m ¢
objets sans produire beaucoup de rebut. La raisonl en les q iy
quantité de la fonte a fondre, doit étre proportionnee a fa (}iap‘aioc
du fourneau, ce qui ne permet pas de fixer la clhnrge de cmnt:L atm
lonté; d’un colé, parce que la fusion d’une petite chargo? (30.1(11 e ou]:)
de combustible, et d’un autre coté, parce que lfa f‘{)nh‘: liquide :'1,5
vre une trop grande surface du fourneau, eu égard 4 sa quan 10 ;
d’ont résulte une combustion de carbone trop cons1derub!]c.h ]l‘];
comme pour le coulage des projectiles, on pulse.la fonte du(r;s € t:.lés_
avec des poches, la coulée (méme !orfa d’}ll:le peh‘le Fha]rge) ur: -
longtemps avant que le bain ne soit ¢puisé; d,ela résu te que cl o
de fonte diminuant continuellement, est porte C[.mtl.nue]lemeg av -
température plus élevée par la continuation de i‘flctlon de l:ti) ﬂmt;_le,’
fournit de la fonte de chaleur inégale, et en meme Ite-r'ﬂps uue'I :
néur de carbone différente; ceci cause un _ret.rmt d]ffer_ent daﬂ: 1!;
projectiles coulés comsécutivement, et nuit a leur umfbrmuf;,ulés
uns sont trop grands, les autres trop petits; de plus, ceux ¢
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avec la fonte la plus chaude retiennent le sable i leur surface, et
gagnent souvent de petites soufflures nombreuses ou de grandes
chambres; enfin il arrive encore, que la derniére fonte puisée dans
le fourneau, a perdu tant de carhone, qu’elle ne posséde plus la
fluidité nécessaire, ou est devenue trop épaisse pour prendre conve-
nablement la forme du moule; alors elle s'est rapprochée de I’état
du fer affiné, et ne peut plus étre fondue que simultanément avec
de la fonte riche en carbone. Le coulage des projectiles par le four-
neau a réverbére, est donc sujet 3 beaucoup d’inconvénients, quon
doit tacher d’écarter autant que possible (11).

DES DEM(-GLOBES ET CHASSIS NEGESSAIRES AU MOULAGE DES PROJECTILES.

Les modeéles servant a mouler les projectiles, sont des globes ereux
ou ellipsoides de révolution, composés de deux demi-globes en laj -
ton, ou en fonte, réunis par gorge et feuillure (voyez les demi-glo-
bes oo, fig. 7, pl. XII); ces globes doivent étre tournés et polis bien
nettement; et comme le laiton se préte mieux au poli que la fonte,
et n'est pas sujet a se rouiller comme cette derniére, les globes en
laiton sont préférables.

Leurs dimensions doivent étre fixées de manire que les projec-
tiles, coulés dans les moules qu’ils servent & former, obtiennent au-
lant que possible le calibre exigé et Ia forme parfaitement
que. Comme la fonte prend du retrait p
deux demi-globes du modéle doivent faire un tout de dimensions
plus fortes que les projectiles qu’en veut obtenir; cela doit du moins
avoir lieu pour ceux de ces modéles destinés § mouler en sable, de-
vant subir une dessiccation compléte, et devant étre fortement com-
primés autour du modéle. Car ce sable ne peut céder que fort peu, ex-
ceplé suivant la'direction verticale, quand on coule des boulets de
gros calibre; alors le poids de la fonte liquide le comprime légeére-
ment dans ce sens; c’est pour cette raison que le diamétre vertical
du modéle doit étre moindre que le diamétre horizontal, de maniére
quau lien d’une sphére, il forme un ellipsoide de révolution dont
Faxe est le petit diamétre.

Pour mouler les projectiles, le sable ne devant étre séché que p

spheéri-
ar le refroidissement, Ies

Ar=

(11) On coule actuellement Jes projectiles & la fonderie de

Liége, an moyen d’un
€oupelot a air chaud. (T.)




