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tiellement, ou pas (et par conséquent peu damé pendant le mou-
lage, ce qui lui permet de céder i la pression du métal dans tous
les sens), les modéles doivent avoir leur axe vertical et leur diametre
horizontal un peu moindres que ceux des modéles ci-dessus.

Quant a la grandeur du diamétre horizontal et de P'aplatissement
des globes , elle doit étre déterminée pour chaque espéce de lfbur-
neau et de procédé de moulage , d’aprés 'expérience; car ces dimen-
sions doivent non-seulement dépendre de I'espéce de sable, mais en-
core de la main plus ou moins légére du mouleur, et d{i la qualité
dela fonte employée. Dans tous les cas, les diametres horizontaux et
evrlicaux des globes doivent étre plus petits que ceux des grandes
lunettes et plus grands que ceux des petites. :

On moule les projectiles dans des chissis composés de deux pieces.
Quelques fondeurs se servent pour cet objet de chissis carrés en bois;
mais comme ces derniers se déjetent, et bralent promptement sur
leurs bords de jonction,"par les gaz enflammés qui y passent, on en
a coulé en fonte i la fonderie de Liége; ils sont un peu plus étroits
en haut et en bas qu’au milieu; en partie, pour prévenir le déplace-
ment ou la chute du sable de moulage, et en partie, parce que ce
dernier est mienx comprimé a cause du rétrécissement des exiré-

mités, et communique par conséquent plus de solidité au fond du
moule, pour résister & la pression verticale due au poids de la fonte
liquide qu’on y verse.

Les demi-globes et les chassis sont représentés pl. XII, et décrits
en détail dans Pexplication y relative. Le tableau n° IX donne d’ail-
leurs les diamétres horizontaux et verticaux des demi-globes super-
posés, tels qu'on les emploie actuellement a la fonderie de I'tat,
ainsi que de ceux qui ont servi an moulage des projectiles a couler
par un haut-fonrneau et un coupelot; la table n° X comprend les
principales dimensions des demi-chassis en fonte, dont il faut deux

pour mouler un ou plusieurs projectiles a la fois.
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NOULAGE DES PROJECTILES,
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La préparation du sable de moulage, et le moulage des projectiles,
se font sur de grands banes de bois, partagés en divers comparti-
ments par des planches de séparation, de mani¢re que chaque mou-
leur ait son atelier particulier, o il mélange convenablement le
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sable et la quantité déterminée de poussiére de charbon de bois, ou
de fraisil, (quand on emploie celui-ci) en les humectant, et les re-
muant avec une écope en bois.

Chaque mouleur doit étre pourvu des paires de demi-globes né-
cessaires pour préparer les moules qu’on lui a commandés, et d’un
nombre de paires de demi-chassis, égal a celui des projectiles qu’il
doit mouler isolément; mais quand il doit mouler dans le méme
chassis plus d'un projectile, quatre par exemple, il ne lui faut en
paires de chassis que le quart du nomhre de projecliles & mouler;
mais il doit avoir autant de paires de demi-globes, qu’il doit mouler
de projectiles dans un méme chassis, et par conséquent quatre dans
ce cas-ci.

Ensuite il doit étre pourvu d’une planche i mouler, fixée sur deux
tringles servant de pieds, et qui est disposée particuliérement sui-
vant ’espéce de projectiles; puis il faut les petites baltes en bois, les
champignons en cuivre, ete. Chaque planche & mouler doit porter
quatre trous cylindriques, dans lesquels doivent passer avec un peu
de jeu les chevilles a clavelle et de repére, de Pun des demi-chassis,
quand on y place ce dernier; pour le moulage des hombes ou des
obus, cette planche porte en outre une ouverture circulaire, pl. XII,
fig. &, dans laquelle la gorge de 'un des demi-globes doit s'ajuster
exactement, mais sans nécessiter d’effort. Pour le moulage des bou-
lets cette ouverture n’est pas néeessaire, et voila pourquoi 'on peut
en mouler dans un seul chassis autant que le diamétre de ce dernier
le permet.

Pour mouler une bombe ou un obus, on place le demi-globe &
gorge sur la planche a mouler, de maniére que la partie extréme ee
repose sur cette dernicre, et que la gorge dd passe dans Pouverture
circulaire, fig. 4, aprés avoir d’abord passé dans ouverture cylin-
drique, a la partie supérieure de ce demi-globe , Parbre  téton cy-
lindrique et bout taraudé a, fig. 7, et Pavoir fixé au moyen de I'é-
Crou & paites, vissé dans Pintérieur. La partie de cet arbre qui
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dépasse le modéle a absolument les mémes dimensions que la partie r
de Parbre de noyau, et sert seulement i mouler I'ouverture néces-
saire pour ce dernier. On place ensuite le demi-chassis déja men-
tionné avec sa partie large sur la planche, de maniére que les che-
villes a clavette m, fig. 8, et les repéres, entrent dans les quatre
trous, fig. 4, qui leur sont destinés; on doit avoir soin en méme
temps de faire passer la partie carrée du faux arbre % figure 7,
dans une ouverture pratiquée pour eile dans une traverse en fer ce,
nommeée barelte, et fixée suivant le diameélre de ce demi-chis-
§is; mais, afin que cet arbre ue se dérange point pendant le mou-
lage, on Passujeltit au moyen d’une clavette en fer, qu'on serre
dans la mortaise pratiquée dans la partie carrée 4, i la hauteur de
la Dbarelte.

Pour mouler une bombe qui doit avoir des anses en fer forgé,
comme par exemple les bombes de 29 centimétres, il faut encore
glisser dans les logements ee, fig. 7, les deux modéles en cuivre dd qui
ont la forme extérieure des anses en fer.

Pour mouler un ou plusieurs boulets dans le méme chassis, on
place le chassis qui porte les chevilles a clavette et de repére, surla
planche a mouler, de maniére que ces chevilles entrent en méme
temps dans les trous destinés i les recevoir; puis on commence i
mouler avec les demi-globes a feuillures; quand on ne doit mouler
qu'un boulet, on place le demi-globe avec sa section plane sur le
milieu de la planche, i juger au conp d’eil, ou si 'on doit en mouler
plusieurs a la fois, on place de méme les demi-globes i égales dis-
tances entre eux et du centre, comme la fig. 6 le montre pour qua-
tre boulets.

Aprés avoir placé ainsi ‘sur la planche de moulage le demi-globe
pour le moulage d’une bombe, d’un obus, ou bien ceux pour plu-
sieurs boulels , et avoir posé les demi-chéssis, on en saupoudre la
surface convexe de charbon de bois, ou de fraisil en poudre, afin
de prévenir Padhésion du sable, et Fon remplit le demi-chissis avec
le sable de moulage préparé, jusqu’au-dessus des demi-globes; on
dame ce sable plus ou moins, suivant que les moules doivent étre
séchés complétement, partiellement ou pas. Ensuite on remplit en-
ticrement le chassis, on dame de la méme maniére, et Pon met en-
core du sable qu'on dame et qu'on égalise, de maniére que sa sur-
face dépasse un peu le bord du chiéssis; ensuite on bat cette surface
avec le cote plat de la batte, ou avee un maillet, de maniére qu’elle
arrase les bords du chassis,
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Cela fait, on Ote ce demi-chéssis de la planche, on le retourne et onle
place sur cette derniére avec sa surface hattue pour battre également
Pautre autour des demi-globes, autant que Pespéce de sable em-
ployée le demande, et Pégaliser nettement au nivean des bords du
chéssis; ensuite on saupoudre et 'on frotte cette surface de poussiére
de charbon de bois, aprés y avoir entaillé une marque qui devra
correspondre plus tard & une marque semblable mais en relief de
Fautre demi-chassis, pour faire reconnaitre ceux qui doivent se cor-
respondre, et permettre de les superposer de la méme maniére lors-
quon voudra couler.

D’aprés cela, on place le deuxiéme demi-globe sur le premier, de
maniére que sa feuillure s’ajuste bien sur la gorge de ce dernier; on
met de méme le second demi-chéssis sur son correspondant, et on
les assemble au moven de leurs chevilles i clavette.

Quand on doit mouler des projectiles de fort calibre, le demi-globe
est ordinairement trop pesant et trop lisse, pour qu’on puisse le ma-
nier commodément afin de le poser sur celui qui est déja moulé. Afin
de faciliter cette opération on a pratiqué un petit écrou au centre de
sa partie convexe, destiné & recevoir la vis d’une poignée en fer au
moyen de laquelle on le place aussi délicatement qu’on veut. Ce
méme écrou sert ensuite & recevoir la vis f; fig. 4, d’un modéle de
jeten fer ¢, qu’on fixe & I'aide de la clef ou du tourne-a-gauche des-
tiné a cette fin, en placant ce dernier sur le carré g de ce modéle.
Cependant on ne place ce modéle de jet que lorsque 'on veut couler
le projectile par un jet polaire, et non par un jet latéral, tel que r,
fig. 7, ou par un jet coudé, 7, fig. 8; dans ces derniers cas on ménage
a:1 polci un event,prmc]p'ai ou cheminée, £, fig. 7 et 8, au moyen
@'un cdne tronqué en bois, que le mouleur tient d’une main verti-
calement sur le demi-globe, la grande base en haut; ce qui se fait
également pour les jets cités » et 7.

La surface du second demi-globe étant saupoudrée de charbon
de bois ou de fraisil, on remplit de sable le chéssis correspondant,
en damant de méme qu’au premier,, le mouleur observant de tenir
une main le modéle du jet, ou celui de Ia cheminée, sur ou contre
!e demi-globe & Pendroit ot il doit étre placé; dés qu’il est parvenu
acetle hauteur avee le sable, et de Pautre main il le dame autour du
derinitglube et du modeéle de jet, et il remplit aussi de sable ce demi-
Ci‘lasms de méme que le premier, et aprés avoir égalisé la surface an
mveau des bords, il perce au moyen d’un dégorgeoir pointu divers
events dans I'épaisseur du sable, afin de donner i P'air contenu dans
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le moule et aux gaz qui se développent du sable Im:s t’ie la coulée, la
liberté de se dégager par ces évents et par la chel'mnee. 254

Quand on veut couler les projectiles par un ]et.coﬂdﬁ i, ﬁg- 8,
qu'on adapte sur le coté contre I'équateur du modéle,, on dmt.(\le_la
placer le cone tronqué destiné i cet objet, avant de mouler le deuxiéme
demi-chissis, avee sa pelite base au milieu de la surface du sable
entre le modéle et le chassis, et I'enfoncer Iégérement dafls.cel,t(f sur-
face, le tenant aussi verticalement que pos?Lble. La partie 1nfemem]-e
de ce modele de jet se trouve ainsi marquee,‘et‘lm‘zsque P]ua !ard e
chissis supérieur est moulé et enlevé, on fait & I'endroit ou ﬂet;e
marque se trouve, une petile excavation pour le rassem].Jlelm.en.t e
la fonte qui doit couler par le jet vertical de l’:'mtre demi-chassis, A
partir de ce petit bassin, on taille dans }a_mem’e surface un cgnal
assez large mais pas profond, se prolongeant;usqu au globe.; ce canal
fait donc un coude avec la partie & peu pres verhcalF: du jet. Op'le
saupoudre, ainsi que le petit bassin, de c}xarhon de hois ou de fraisil,
et on lisse le tout au moyen d’'un champtg’nm_l. i

Quand on a enlevé le deuxieme demi-cl'u'\ssm de f]essus le premier,
on saupoudre le plan de jonction du dernier moulé avee cllu charbon
de hois et on le frotte; ensuite on enléve les -deux deml-glohes.en
tournant, les saisissant pour cela avec dEI:IX doigts de clmc}}w main,
par le renforcement qu’ils portent inlér:euremcnt‘ SOUs leflu_aleur.
Mais avant de pouvoir Oter le demi-globe le premier 1T10ule’, '11 fau}
défaire la clavette en &, du faux arbre a, fig .7, et en fleF!SSEI' | ecx}‘oua
Pintérieur du demi-globe ; ensuite, des que ce dermer.est enl:a.ve', on
retire cet arbre sans difficulté a cause de sa forme conique; 8 il elm.t
nécessaire cependant, on lui donnerait quelques petites secousses a
son extrémité supérieure. :

Pour les moules des bombes, le demi-globe qui porte lt?s modde-':
des anses ne peut pas étre enlevé en tournant; on l’enl,e\'e en llu:
donnant quelques petites secousses latérales , au moyen d’un mall.e
et d’un petit chassoir en frappant & coups tres-]cg.crs sur ](.3 chas’s.mr,
qu’on promene sur le pourtour du bord du (}enn-globe, jusqu’a co
qu'on puisse enlever celui-ci sans lourner; 111 ¥4 sans du*,e quegﬁ
dépouillement ne peut se faire avant qu’on w’ait dévissé 'écrou de

2 fig. 7.

: azl}))l;'i:l’e dgépoui]lement de ce demi-globe , les dEElX mf)dé]es d’anses
restent encore dans le sable; on les enleve avee precauh@ .sans tonf"
ner, et on met a leur place les anses en fer, Il, de la maniere reI:rc;
sentée fig. 8; les deux extrémités de chaque anse devant donc entre
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dans Pintérieunr du moule, afin qu’elles soient entourdes par la fonte
qui doit y étre coulée (I1).

Mais, pour produire sous chaque anse la petite cavité nécessairo
pour y introduire le crochet a bombe, et en méme temps pour éviter
que la fonte ne remplisse entiérement la cavité sous I'anse, on place
dans chacune de ces derniéres, un petit cylindre d’argile-fortement
desséché n , arrondi A ses deux extrémités suivant la forme de la ca-
vilé & produire et qu’on fixe au sable du moule, aun moyen de deux
petites pointes a téte plale; on remplit du reste de sable de moulage
les ouvertures qui pourraient rester entre les petits cylindres et les
anses.

8i 'on découvre, aprés Penlévement des demi-globes, que les mou-
les sont endommagés quelque part, on doit Y porter remede, en
ayant grand soin de les réparer nettement et de ne pas détruire Ia
courbure de la surface, et on repolit avec un champignon sans
comprimer le sable. On saupoudre ensuite la paroi intérieure du
moule de poussiére de charbon de bois ou de fraisil, et ’on frotte
tres-légérement; mais cette derniére opcration ne se fait pas sur les
moules qui doivent étre séchés entiérement ou partiellement , parce
que ces derniers doivent recevoir les deux end uits mentionnés plus
haut au moulage des bouches & feu; mais il faut veiller attentive-
ment, lors de leur dessiccation dansl’étuve ordinaire, ou sur la plaque
de fonte du four, que ces enduits ne soient pas brilés par Pexposi-
tion & une chaleur trop considérable, parce que de la résulterait
Fadhésion du sable aux surfaces des projectiles coulés,

Le moulage des boulets creux 2 trois lumiéres , pl. XI, fig. 17, se
faitde la méme maniére que celui des antres projectiles creux ; sur
laplanche & mouler portant au centre une ouverture circulaire, qui
recoit la gorge du demi-globe, celui-ci doit porter au pdle un faux
arbre qu'on y visse par Pintérienr au moyen d'un écrou a pattes,
fig. 13. Ce faux arbre sert a ménager dans le sable P'oaverture par
laquelle arbre de noyau doit étre passé plus tard, et doit servir en
méme temps & produire I"une des lumiéres du houlet creux. Le faux

()

Pour donner  toutes les anses la méme épaisseur et la méme forme, on
forge une baguette de fer cylindrique, du diamétre des

quelle est rouge , un morceau de la longueur nécessaire pour anse. On donne le

anses, et on en coupe,, lors-
Pli& ce morceau en le chassant dans une matrice en fer dont la forme intérieure est
celle que doit avoir Pextérieur de Panse 3 le poingon qui sert & la chasser dans cette

malrice est arrondi dans un sens suivant le pli de I'anse, et dans Pautre creusé en
gorge,
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arbre est donc en cet endroit tourné aux dimensions nécessaires pouy
cet objet.

Pour obtenir les deux autres lumieres, on a adapté contre chaque
demi-globe deux demi-cylindres en cuivre bb, fig. 13 et 15, de ma-
niere que quand les deux demi-globes sont convenablement réunis,
les demi-cylindres coincident exactement et forment deux cylindres,
dont les axes prolongés se coupent au centre du globe, fig. 15. Par
suite de cette disposition, les ouvertures moulées dans chaque chas-
sis sur les demi-cylindres formeront, lorsque les chassis seront réunis
apres le dépouillement, deux ouvertures cylindriques dans I'épais-
seur du sable, lesquelles recoivent ensuite deux cylindres en argile
fortement cuite, représentés en coupe en cc, fig. 16. Ces cylindres
en argile doivent étre creux, afin de donner issue au gaz qui, par
suite de la chaleur de la fonte, peuvent se développer du noyau et
des cylindres eux-mémes. Ils doivent d’ailleurs avoir une longueur
telle, qu’ils remplissent entiérement les ouvertures faites dans le sable
et joignent exactement contre la surface du noyau a placer. Ces deux
cylindres servent & produire deux lumiéres dans U'épaisseur du boulet
creux, la troisieme devant étre formée par 'arbre du noyau méme,
comme nous avons dit plus haut, et 'axe de ce dernier est perpen-
diculaire sur le plan des axes des deux autres, cc, fig. 16.

Enfin, on moule ces boulets de la méme maniére que les autres
projectiles ereux; cependant dans un moule de sable non séehé, il
sera difficile de maintenir les cylindres en argile ¢e dans leur position
exacte; il est donc préférable de mouler ces boulets dans la premiére
espece de sable, de donner aux moules les deux enduits ordinaires,
et deles sécher complétement dans Pétuve. C’est 1a la méthode qu’on
a employée 4 la fonderie de Liége.

PREPARATION DES NOYAUX POUR PROJECTILES CREUX.

Anciennement on faisait généralement les noyaux en terre, quoi-

que Fon etit déja depuis plusieurs années introduit le moulage des

projectiles en sable, etil parait que cela se fait encore dans la plu-
part des fonderies des autres pays. On employait d’abord aussi ce
procédé a la fonderie de Liége, mais comme il exige beaucoup de
temps et de frais en main-d’cuvre et en charbon de bois, pour la
dessiccation des noyaux , on a essayé dans notre établissement de les
former en sable, dans des Doites en laiton , et comme cet essai réussit
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eomplétement , on y introduisit généralement I'usage des noyaux
en sable; on fut porté i cette mesure d’antant plus qu'on déeouvrit
que les bombes et les obus se nettoyaient beaucoup plus facilement 3
lintérieur des debris des noyaux en sable, que de ceux en argile;
ces derniers y laissant de grosses croiites, quion trouve encora;
maintenant dans les projectiles creux coulés anciennement par
procédé.

Pour confectionner ces deux espéces de noyaux, il faut un arbre
de noyau en fer forgé, proportionné au calibre; la forme en est re-
presentée pl. XII, fig. 3, 8 et 14; cet arbre, & Pendroit ou doit venjr
I'wil du projectile, est tourné aux dimensions exactes de ce dernier;
car on a maintenant adopté de couler I'eil sur 'arbre meme, sans
entourer celui-ci d’une couche dargile; cependant la surface de
I'eil devient souvent dure par suite de ce procéde, de manicre qu’a-
pres le refroidissement il est difficile de le forer pour augmenter ses
dimensions, lorsqu’il a pris trop de retrait. Cest pour cetle raison
que quelques fondeurs préféerent de couler I'eeil sur de Pargile sé-
chée; pour cela on se sert d’un arbre qui porte une gorge i Uendroit
correspondant a la lumiére (voyez I'arbre fig. 3); celle gorge recoit
la couverture en argile et empéche celle-ci de se déplacer. :

On a foré a travers ces arbres de deux cotés opposés, ¢t diagona-
lement, de petites ouvertures cylindriques mm, fig. 3, qui servent
alivrer une issue aux vapeurs et aux gaz, qui se développent du
noyau lors de sa dessiccation et du coulage du projectile; car si cette
Issue n'existait pas, le noyau éclaterait par la pression des fluides
élastiques. La description plus détaillée de ces arbres est donnée d’ail-
leurs dans I'explication des figures de la planche XII, ainsi que la
maniére de les entourer de paille pour les noyaux en sable; et com-
ment celte derniére y est retenue par une petite cheville en bois p,
fig. 3. Pour former les noyaux en terre, au contraire, on se sert de
tresses de foin et d’une petite broche g, fig. 8, parce que la paille
pourrait s’enflammer lors de la dessiccation des noyaux en terre, et
les giter; car ils ne valent plus rien aussitdt qu’ils ont éprouve le
plus léger déplacement le long de Parbre; ce déplacement est pre-
venu par la petite broche p, quand le travail a été bien exéente. et
que les tresses n’ont pas été brulées. s

'Dans le cas contraire, le culot du projectile a couler devient trop
mlnee’; car, comme on coule maintenant les projectiles creux, Peil
tourné en bas, afin d’obtenir cette partie bien lisse et exempte de
chambres, le noyau, sil pouvait se déplacer, serait soulevé par la

ce
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fonte qui coulerait d’abord sous lui; il se rapprocherait done du eu-
lot, qui aurait par i trop peu d’épaisseur, tandis qu’autour de P'eejl
les parois seraient trop fortes,

Pour confectionner les noyaux en terre, il faut un banc & mouler,
sur lequel l'arbre entouré de tresses de foin ou de lin , repose dans
des coussinets en cuivre, et peut étre mi circulairement au moyen
d’une manivelle, pendant qu’on couvre de couches d’argile le foin ou
lelin qui U'entoure.

Le foin doit étre tordu en une corde qu’on tourne fortement au-
tour de l'arbre, de maniére qu’elle forme une grosse pelote  I'em-
placement du noyau (voyes fig. 8, 14 et 16); mais la broche en fer g
ne doit pas étre recouverte par la corde; car elle doit étre engagée
dans les couches de terre, afin d’empécher le déplacement du noyau.
De plus, le foin doit étre éloigné de quelques millimétres de Ia partie
conique, destinée a former I'@il, afin qu'on puisse le recouvrir des
couches d’argile nécessaires, pour Iempécher de briler lors dela
dessiccation du noyau.

Quand P'arbre de noyau, ainsi enveloppé, est placé sur le bane a
mouler, on couvre la pelote de foin d’une couche d’argile humide,
qui a été bien pétrie avee des étoupes hachées ou du erottin de che-
val, et, afin que les couches suivantes se lient bien a celle-ci, on y
pratique pendant la rotation de P'arbre, quelques cannelures annu-
laires.

Cette couche de terre qui est la plus épaisse, doit étre séchée
lentement mais fortemeut, placée sur une espéce de chevalet en fer,
au-dessus d’un feu modéré de charbon de bois. Ensuite on la recou-
vre d’une couche de la méme matiére , mais plus mince en se diri-
geant d’apres un échantillon en bois portant le profil du noyau, et
qu'on fait reposer avec sa partie postérieure sur le banc, en le te-
nant a la distance voulue de Parbre, pendant que ce dernier recoit un
mouvement de rotation au moyen dela manivelle; cet échantillon en-
leve ainsi la terre superflue et communique peu & peu au noyau la
forme requise. Quand celte couche est séchée de lamaniére ci-dessus,
on la recouvre d’une nouvelle couche mince de la méme terre
qui, séchée, est encore recouverte par une quatriéme en argile pure,
mélangée de sable de moulage. Cette derniére doit donner au noyau
un diameétre tel qu’il entre exaclement dans une lunetie deslinéed
cet objet, et dont le calibre est réglé, de maniére que le noyau étant
desséché, a précisément les dimensions qu’il doit avoir pour former
le creux intérieur du projectile. Ensuite il recoit Penduit épais.
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On faisait autrefois de cette maniére les noyaux pour tousles pro-
jectiles a la fonderie de Liége; mais on a abandonné cetie méthode
par les motifs exposés plus haut, et on a adopté Pemploi des noyaux
en sable; exceplé pour les boulets creux A trois lumiéres, dont les
noyaux, apresavoir €lé préparéssphériques, comme nous venons d’ex-
pliquer, doivent encore subir un aplatissement, ce qu’on ne pour-
rait que difficilement exécuter sur les noyaux en sable. Car comme
on a tixé pour ces houlets une épaisseur de métal plus grande i Pem-
placement des lumiéres, qu’a leurs autres parties, on doit marquer
surle noyau sphérique au moyen d’un modéle, la position des cen-
tres des deux lumiéres, de maniére quelles soient éloignées entre
elles de la méme distance que du centre de celle qui doit étre formée
par Parbre de noyaun; ainsi ces trois centres sont situés aux som-
mets d’un triangle sphérique équilatéral et i angles droils.

On avait déterminé une certaine épaisseur que devait avoir le
boulet au milieu de ce triangle sphérique, et qui devait aller en di-
minuant & partir de la jusque derriére les lumiéres, ou elle devait se
raccorder avec I'épaisseur fixée pour les autres parties du boulet. Pour
remplir ces conditions on a diminué d’aprés une lunette en fer pré-
parée pour cet objet, I’épaisseur du noyau a partir du centre des
trois lnmieres, jusqu'a ce qu’il eiit les dimensions nécessaires pour
former le ereux intérieur du boulet; et ¢’est sculement apres qu'on
I'a couvert de I'enduit de moulage ordinaire.

Pour préparer lés noyaux en sable, il faut pour chaque calibre
trois parties de boite en cuivre tournées intérieurement. Les deux
premiéres parties comprennent chacune la moitié du noyau, suivant
la section par P'axe de Farbre, jusqua I'endroit ou commence le
culot du projectile, ces deux demi-hoites @ et b, fig. 2, s’assemblent
par gorge et feuillure, ¢, et portent a leur partie inférieure aux re-
bords dont les deux plans coincident lorsqu’on assemble la hoite et
forment un collet renfermant un creux conique des dimensions de
Farbre de noyau, et dirigé suivant 'axe de la boite. Cette ouverture
est destinée a recevoir Iarbre du noyau quand on a réuni les demi-

boites; ces derniéres laissent & la parlie supérieure une ounverture

circulaire, portant la feuillure qui doit recevoir Ia gorge de la calotte
fig. 1. Cette calotle est tournée intérieurement suivant la surface du
culot du projectile; de maniére que les trois parties de la hoite étant
réunies , comprennent intérieurement la forme et les dimensions du
noyan 4 faire.

Pour préparer les noyaux en sable , on se sert des mémes arbres a
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évents décrits pour les noyaux en terre; mais dans ce cas-ci, on les
entoure de préférence de paille ; d’un edté, parce que cela peut se
faire d’'une maniére expéditive, a cause de la longueur des brins, et
d’un autre cOté, parce que les brins de paille livrent facilement pas-
sage aux gaz qui doivent sortir du noyau. Pour favoriser encore ce
dégagement, on moule deux évents dans ce dernier, au moyen do
fils de fer; 'un de ces évents est visible dans la coupe en I, fig. 3;
ils doivent commencer a la paille de I'arbre du noyau, et se terminer
aux ouvertures o des demi-boites assemblées ¢ et b, fig. 2. Par 12 les
gaz et les vapeurs qui, lors de la coulée se développent des parlies
aqueuses du noyau, par suite de la haute température de la fonte
liguéfiée remontent et entrent par les ouvertures o dans le moule,
d’ou elles s’échappent par les évents.

Vu que ces noyaux en sable ne se contractent presque pas, tandis
que ceux en terre, quelque soin qu’on prenne d’en garnir Farbre de
beaucoup de foin le font toujours, il n’est pas nécessaire de tourner
la paille & une aussi grande épaisseur sur les premiers; mais pour
empécher qu’elle ne se déplace, et ne permette au noyau de glisser
sur I'arbre, on passe a travers la mortaise de ’arbre, la petite che-
ville en bois p, fig. 3, et on la fixe, ainsi que la paille, au moyen
d’un bout de ficelle. La chevillette en bois est préférable a la broche

en fer pour les noyaux en sable, parce qu’elle casse facilement lors-

qu’on démoule les projectiles et quand elle n’est pas déja bralée. :

On place Parbre ainsi enveloppé, entre les deux'demi-boites a et b,
de maniére que son bourrelet, ou la partie immédiatement aun-des-
sous de la tige enveloppée de paille, soit embrasse par les deux parties
de Pouverture conique des demi-boites. Ces dernieres élant bien
réunies au moyen de leur gorge et feuillure, on place le globe qui
enrésulte entre deux piéces de bois Ak, creusées a cet effet, I'arbre
étant dans la position verticale, fig. 3. Ces pieces restent solidement
assemblées par des cylindres en bois a clavettes, pendant qu’on moule
Ie noyau en remplissant et damant.

Pour exécuter cela convenablement, on place ces piéces de hois
ainsi réunies avec la boite qu’elles renferment, sur une caisse on
banc e, fig. 3, dans laguelle se trouve un trou pour recevoir la queue
de Parbre qui dépasse les premiéres, afin que ce dernier repose sur
le fond par sa partie inférieure, et ne se dérange pas de sa position.

Comme les noyaux en sable ne doivent étre que légérement sécheés,
on se sert pour les préparer de la deuxiéme espéce de sable men-
tionnée plus haut; on n’en met d’abord qu'une petite quantilé

)
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dans la_boite; on ’égalise avec la main, et on la dame avec une
petite batte, surtout contre la paille de la partie inférieure de 15 tige
de Parbre de noyau; on met ensuite une deuxiéme, puis une troj_
sieme couche et ainsi de suite, en damant chaque fois, jusqu’a ce
qu'on ait atteint la haatenr du petit trou o, dans les demi-hojtes
réunies, par lequel on enfonce alors le fil de fer, déja mentionng
obliguement de haut en bas, jusqu’a ce qu’il rencontre Ia paille qui
entoure Parbre de noyau ; cela fait, on remplit la boite au niveau dy
bord. On met Ia-dessusla quantité desable qu’on croit nécessaire pour
former la partie restante du noyau, et on lui donne une forme eon-
vexe en le comprimant avec les mains, de maniére, cependant, que
la surface en soit plus élevée, qu’elle ne doit Ie devenir définitive-
ment. Pour lui donner la forme voulue, on la recouvre de la troisieme
partie de la boite, qui est la calotte. On place cette derniére, Ia sur-
face concave en bas, sur la surface convexe de sable, et on donne
quelques eoups de maillet, sur la queue adaptée au pole, afin d’en-
foncer assez le sable pour que la gorge de la calotte se trouve prés de
la feuillure de la boite; on enléve alors la calotte et on nettoie Ia
feuillure du sable qui y est entré, et I'on égalise au moyen d’une
feuille de sauge en fer, la partic qui est contre cette feuillure. On
coupe ensuite dans le milieu de la partie supérieure dn noyau,
une ouverture coniforme, pour la remplir de nouveau sable, qu’on

# comprime plus fortement, et qu’on éleve un peu plus haut, parce

que cetle partie n’a d’abord pas €i¢ assez fortement moulée; on re-
place la calotte en donnant quelques coups sur la quene polaire de
cette derniere, pour bien chasser ce sable dans Pépaisseur du noy
quand la gorge estentrée dansla feuillure, le noyaua acquis 1
et la forme nécessaires.

Cela fait, on enléve de nouveau la calotte, et aprés avoir retird Jes
fils de fer par les ouvertures o, on défait les clavettes des cylindres
en hois, pour séparer les piéces de bois k%, et pouvoir enlever Jes
deux demi-boites de dessus le noyau moulé ; on lisse alors ce dernier
al'aide d’un champignon, suivant les coutures correspondantes aux
cour'bes de jonction des trois parties de la boite, ainsi qu’aux autres
parties qui pourraient en avoir besoin. Ensuite on retourne e noyau
Farbre en haut et on le place dans la calotte avec la partie moulde ];:
derniére, afin d’ajouter du sable a la partie qui vient contré Parbre
dﬂ_ns le cas ou elle n’aurait pas élé suffisamment fournie ou com.’
primeée.

Enfin on le recouvre des enduits ordinaires, et on le place dans
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