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" MANUEL
DU FONDEUR

SUR TOUS METAUX,

L}

TRAITE

"PR TOUTES LES OPERATIONS DE LA FONDERILE,

CONIENANT

Tout ce qui a rapport 3 la fonte et au moulage du cuivre, 4 Ia
fabrication des pompes & incendie et des machines hydrau-
liques; ~ La maniére de construire toutes sortes d’établis-
semens, pour fondre le cuivre et le fer, la fabrication des
bouches & feu et des projectiles pour Vartilleric de terre et de
mer, la fonte des cloches, des statues, des ponts, etc., ete.
avec des exemples de grands travaux , propres a aplanir les

difficultés du moulage et de la fonte.

OUVRAGE ESSENTIEL

A toutes les personnes qui occupent de la fonderie , tant
sous le rapport de la pratique que sous celui des amélio-
rations et des innopations.

Par J.-B. LAUNAY p’AVRANCHES,

Fondeur de la Colonne de la place Vendéme, directeur
de la fonte des Ponts de Pdfis, et auteur du premier
modeéle de Coupole de Halles en fonte, etc.

OUVRAGE ORNE D'UN GRAND NOMBRE DE PLANCHES.

/&3 A e TOME SECOND

- W 4{&

[

| .. ° PARIS,
RORET, LIRRAIRE, RUE HAUTEFEUILLE,

AV COIN DE GRELLE DU BATTOIR.

1827.
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. MANUEL
DU FONDEUR

SUR TOUS METAUX.

" PREMIERE PARTIE.

FONTE ET FARRICATION DES GANONS DE FER
POUR LE SERVICE DE L ARTILLERIE DE MARINE.

AVANT - PROPOS.

I est certain qu’apres les ouvrages qui
existent sur la fabrication des canons par
Gaspard Monge , et par I'inspecteur division-
naire des mines, Hassenfratz , il y a de la témé-
rité & vouloir traiter la méme matiére que ces
deux hommes célébres ; cependant , nous, un
- de leurs éléves, imby de leurs principes, et
qui avons fait une étude particuliére des par-
ties les plus considérables de la fonderie, nous

11, I
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osous nous exposer a réduire sous un format
in - dix~ huit les mémes choses, sans doute,
. qui se trouvent dans leurs volumes, sans
pourtant les copier: notre expérience dans Ja

fabrication des bouches a feu nous suggérera '

ce que nous aurons 3 dire sur un établisse-
ment considérable qui serait construit dans
un arsenal maritime, a I'instar de celui que
nous étions apoelé a former et qui avait déja
recu un commencement d’exécution quand les
besoins du service cessérent. Nous ferons part
de quelques idées neuves qui nous sont sur-
venues depuis la publication des ouvrages de
ces deux savans, auxquels nous emprunte-
rons nécessairement plusienrs c’tations. Nous
donnerons d’abord tous les élémens qui doi-
vent composer un établissement de cette na-
ture; nous entrerons ensuite dans les détails
de la fabrication que nous avons sunivie avec
perscvérance,

Malgré notre expérience et le désir de nous
rendre utile a la classe industrielle, en contri-
‘buant a lzi donner un livre que toutes les for-
tunes peuvent se procurer, nous n'en récla-

mons pas moins I'indulgence de nos lecteurs,

sans élever plus haut nos prétentions.
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CHAPITRE PREMIER.

DE L’ETABLISSEMENT.

L'ipEE de former un établissement dans
un arsenal maritime, sous linspection de
MM. les officiers d’arlillerie, serait, sans doute,
d’un grand avantage pour la marine; cet éta-
blissement pourrait servir d’école pratique,
ou les éleéves, sous I'inspection de leurs profes-
seurs, viendraient apprendre tous les moyens
d’une bonne fzbrication , fondée sur les prin-
cipes de la théorie; de plus, cet établisse-
ment fournirait abondamment au besoin du
matériel de Partillerie, sans aucun sacrifice
pécuniairede la part du gouvernement que celui
du premier établissement, les travaux qui se
feraient dans la fonderie couvrant, et au-dela,
les dépenses journaliéres de main-d’ceuvre.

Il n’est peut-étre pas un moment plus op-
portun que Pétat de paix générale ou nous
sommes, pour faire des approvisionnemens en
fonte de premiére qualité essentiellement pro-
pre a la fabrication des bouches a feu ; tout
fondeur qui connait la fusion du fer, et les
différens changemens qu’il éprouve dans les
refontes , cdhseillera, sans doute, un approvi-
sionnement de matiére premiere qualité gue
les hauts fourneaux francais produisent rare-
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ment , diit-on perdre l'intérét des fonds que
cet approvisionnement absorberait ; qu'on le
considére , d’ailleurs , comme si on avait en
magasin des piéces prétes a servir.

est done dans la supposition que ’établis-
sement sera abondamment pourvu de tous les
matériaux dont on a besoin pour fabriquer des
canons de fer pour la marine , que nous allons
passer a la description des différentes parties
qui constituent une fonderie; ensuite nous
nous occuperons de la main-d’ceuvre et de tous
les détails qu’elle exige.

Nous ne pensons pas que l'on puisse nous
faire une objection réelle de ne pas nous renfer-
mer dans les idées de Monge , qui conseillg de
faire des établissemens dans tous les lieux ou la
fonte se perfectionne et est de qualité néees-
saire a la fabrication des bouches i feu, et de
convertir les grosses forges en foreries: ce que
Monge disait alors était du plus grand poids,
les circonstances avaient rendu cette mesure
nécessaire; mais aussi dés que-la nécessité a
cessé , les établissemens qui furent formés alors
ont disparu ; on sait combien cette mesure de
la part du comité de salut public avait froissé
d’intéréts, o

On ne nous objectera pas non plus qu'il se
trouve rarement des moteurs au moyen de
1’eau dans les villes maritimes, ce qui pour-
rait empécher létablissement des foreries;
nous aurons 4 répondre, dans le cas-ou cétie
objection nous serait faite, que le moteur que
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I'on doit employer pour les foreries est la
la machine a vapeur ; elle a, sans contredit,
beaucoup d’avantages sur l'eau , qui est
un agent gratuit qui convient mieux aux
moulins : cette machine ne dépense que lors-
qu’elle travdille ; elle est susceptible de mettre
en monvemement une foule de machines 3 la
fois ; d'ailleurs, il ne s’agit pas ici de relever
le mérite de cette machine, Pemploi que l'on
en fait maintenant, et dans tous les élablisse-
mens bien dirigés , et méme dans les fonderies
de I'artillerie de terre, prouve 'évidence de son
utilité ; c’est pourquoi nous la considérous
comme le moteur le plus convenable, et nous
I'emploierons pour le forage des canons.

Etablissement.

Le lieu ou I'on construira la fonderie doit
étre approprié a tous les besoins du service,
pour qu’il y ait le moins de déplacement pos-
sible; c’est pourquoi on doit choisiv un mon-
ticule pour y batir les fourneaux et la halle de
moulage, prés d'une route praticable pour Pap-
proche des matériaux; surla pente du coteau,
et le plus prés possible de la fonderie , on doit
batir les foreries qui se trouveront dans la li-
gne delaroute : par cette disposition , les picces
qui viennent d’étre fondues seront déposces
sur des chariots 4 roulcanx , ct pourront étre
conduites sans efforts , pour ainsi dire, sur Je

4



6 MANUEL _
banc de la machine a couper les masselottes :
ce n’est pas le seul avantage que 'on en puisse
tirer; les fourneaux étant isolés de tonle
construction, recevront plus directement la
masse d’air qui doit alimenter le feu nécessaire
a un bon fondage; la fosse du coulage sera
moins sujette a prendre I’humidité, et plus
convenable enfin a la dessication des moules,
en ce qu’elle doit servir aussi d’étuve.

Le bitiment qui doit servir de fonderie est
un parallélograinme de soixante pieds de lon-
gueur sur quarante de largeur , mesure prise
en dedans; il est solidement établi sur un
massif de bonnes fondations, sur lesquelles 8’¢-
léve un parpaing en pierre de taille de deux
assises de hauteur; la maconnerie qui sur-
monte ce parpaing est en meulicre; des chaines
‘en pierres de taille forment les angles du bati-
ment, et il y a, outre cela, trois intermé-
diaires de chaque c6té pour supporter les en-
traits en charpente qui composent la partie du
comble ¢t gui sont destinés a supporter la
bourdonni¢re de la grue : ce bitiment est
éclairé sur trois faces par dix grandes croisées
et six impostes; il a quatre baies ou portesdont
une charetiére en plein cintre, et trois portes
batardes pour le service journalier. Les massifs
des fourneaux sont au pignon oppos¢ a la
grande porte ct forment pan coupé : les axes
de ces massifs tendent au centre de la fosse,
qui est ovale, pour opposer un plus grand ef-

i



VU I'ONDLULR. gl

fort a la poussce des terres. Nous renvoyons
aux détails des plans pour avoir de plus amples
documens.

Les fourneaux de réverbere qui doivent étre
établis dans une fonderie de canons de fer pour
la marine, doivent ¢tre an nombre de guatre;
cela est de rigucur, si 'on veul en croire le
c¢lechre Monge. Yecoutons, au reste, ce qu’il
dit 4 ce sujet; Pinstrauction qu’il donne con-
vaincra de Pimportance que 'on doit mettre
dans la construction de ce geare de fournean.

« Les fourncaux a rébervere sont chanffés
« avec un combustible qui produitdela flamme,
« le feu n’y est point animé par des soufflets;
« son activit¢ est excitée par le tirage de la che-
« mincée, et elle est d’autant plus grande que
« la cheminde est plus haute. La flamme, pour
« aller gagner la cheminée, est obiigce de frap-
« per le métal qui cst placé sur une sole ¢n
« pente, et a mesure que le ndétal se fond, il
« coule et se rassemble dans le creuset du four-
« neau.

« L’art de fondre le fer au fourncau a ré-
« verbere consiste principalement dans la vi-
« tesse avee laquelle on met en fasion, Ce m¢-
« tal perd facilement le charbon qu'il a absorbé
« dans le haut fourncau, et si on le tenait
« long-temps aun feu, avant que le degré de
« chaleur 'edit porté a la fusion, la fonte per-
« drait de sa fusibilit¢; il faut done que le
« fournean ait la forme qui peut prendre dans
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« le moins de temps le plus haut degré de cha-
« leur, | |

« Le nom de réverbére que 1'cn donne a ces
~« fourneaux, vient de I'opinion ou I'on était
« que la voiite de, ce fourneau réfléchissait la
« flamme sur le métal et augmentait la tempé-
« rature, et d’aprescela on a attaché une grande
« importance a la forme de la voite. Cette
« forme doit étre telle que la voite puisse sub-
« sister et durer le plus long-temps; mais elle
« ne fait rien a la température; ce qui contribue
« le plus 4 donner un trés haut degré de cha-
« leur, c’est le peu de capacité du fourneau. It
« est beaucoup plus difficile d’échauffer un
« grand espace que d’en élever un plus petit. &
« ]a méme température; ainsi la prinecipale at-
« tention 3 apporter dans la construction des
« fourneaux de réverbére, c’est de supprimer
« toute capacité inutile, et d’éviter tous les en-
« foncemens qui n’ont pas d’objet ; il faut en-
« suite observer que le volume de la flamme
« diminuant a mesure qu’elle s’éloigne du corps
« en combustion, les dimensions de la coupe
« intérieure du fourneau doivent diminuer de
« méme depuis la grille jusqu’a la cheminée. »

D’apreés des principes aussi certains, et qui
depuis long-temps sont avoués par Vexpé-
rience, il est certain que le fondeur qui veut
agir avec méthode, doit se conformer & suivre
exactement la marche qui vient de lui étre st
savamment tracée.

i
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CHAPITRE 1I.

DU FOURNEAU DE REVERBERE ET DE SES
DETAILS.

Nous pourrions suivre M. Monge dans Ia
continuation de son récit ; mais comme ce qui
reste a dire est plutdt Vaffaire du praticien que
du savant , nous développerons les détails d'un
fourneau de réverbcre.

Le bas du fourneau est composé de quatre
parties principales, qui sont le cendrier qui
doit communiquer avec les fosses et souter-
rains de la fonderie, pour amener un air frais
trés propre a la combustion.

La chauffe doit étre spacieusc, pour con-
tenir la plus grande quantité possible de char-
bon, relativement a Pautel et au crcuset qui
se retrécissent toujours en arrivant vers l'ou-
verture de la cheminée; la grille de la chauffe,
qui est composée de barreaux de fonte de plus
- d’un pouce en carré, est supportée sur deux
lambourdes en fonte qui sont susceptibles de
s'¢lever versle niveau de I'autel on de s’abaisser
suivant la quantité¢ de combustible gque Pon
ewploie; cette grille n'est pas mise dans des
encastremens ou hoches qui pourratent en
empécher le déplacement 4 droite ou 4 gauche;
Pexpéricnee a prouvé qu'il valait micux guwelle
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reposht sur des lamboyrdes unies, parce que
le décrassement de la gnlle se fait mieux ; on
peut tenir les barreaux a telle distance que
I'on veut les uns des autres; on pent méme
en dler pour donner plus d’espacement, comme
‘on peut en metire si le charbon que Fon brille
tombe sur le cendrier, sans avoir servi a ali-
meriter le feu.,

L’autel est la partie de la sole du fournean
sur laquelle on pose le métal que l'on se pro-
pose de mettre en fusion, en enlevant sur des
briques le premier rang de lingots pour faci-
liter I’écoulement de la matiére vers le creuset;
la surface de I'autel , ainsi que celle du creuset,
est formée avec du sable qui doit étre abso-
lument réfractaire , mais on recouvre ce sable
d’une légére couche de poussier de verre qui
vitrifie et plombe les surfaces de la sole, et qul
par suite, lorsque le bain s’établit, surnage a
surface, et empéche que l'air qui anime et fait
briller le charbon de la grille ne vienne en
faire autant du graphite que la fonte contient,
et qui en fait la bonne qualité; on étend le
sable de la sole le plus uniment possible, on
le laisse en talus vers les bords aprés l'avoir
comprimé de maniére que le métal ne puisse
fuir par les joints de maconnerie.

Le creuset est le bas de la sole du fournean
ol le métal vient se rassembler 3 mesure ¢ gu il
eatre en fusion; il est pﬂ'co dans la partie la
plus basse d'un trou qui est bouché avec un
tampoun de terre a bourre, dont les fondeurs
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font usage pour garnir les poches ou creusets
de fonte, et que 'on débouche lorsqu'il est
question d’opérer la coulée,

Un fourneau de réverbére doit éire biti
tout en briques; on le consolide par des tirans
de fer qui retiennent I'écartement que produit
le feu; ces tirans le traversent dans sa lon-
gueur et dans sa largeur, et sont arrétés a leurs
extrémités par des vis et écroux; on doil mé-
nager dans la construction une ¢paisseur de
huit pouces sur les deux co6tés, pour y faire
une maconnerie en briques que 'on nomme
chemise , et qui seulement est accolée par les
gros murs sans y Ctre lice, comme cela est
d'usage en maconnerie, parce qu’elle se détruit
trés promptlement par le feu, quoiqu’elle soit
en briques réfractaires; on est obligé de la
renouveler souvent, ainsi que la voiite et la
chauffe ; cette maconnerie se fait avec la méme
terre réduite en coulis qui a servi a faire la
brique ; plusieurs fourneaux, pour lesqucls
on navait pas pris de précautions suffisantes
a cet égard, sont entrés en fusion cux-mémes
la premiére fois qu’on y a mis le feu.

D’aprcs ce que nous venons de rapporter,
il semblerait, suivant Monge, qu'il suffirait
d’¢lever les chemindes des fourneaux de réver-
bére , sans avoir égard i la forme de lenr in-
térieur , pour obtenir, dans lintéricur Ju
fourneau, le plus haut degré¢ de chaleur. L'ex-
périence nous a prouvé, en ctfet , qu’nne che.
mincée plus élevée faisait fondre le mdétal plns
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promptement qu'une cheminée moins haute,
adaptée a des fourneanx p"‘arﬁils ; mais nous
avons aussi reconnu qu’uie cheminée haute ,
construite de maniére 4 refouler la flamme
dans les fourneaux, avait 'avantage sur celles
dont le tuyau était uniformément construit
dans toute sa hauteur.

Neus avons suivi, 4 ’égard de la cheminée,,
les principes qu’il donne pour la construction
du fourreau, et nous avons gagné une heure
de temps dans la fusion sur les autres four-
neaux chargdés de la méme quantité de matiére;
c’est pourquoi nous donnerons le plan et la
descnptson de cette cheminée, comme préfé.-
rable a celles de Ruelle et de Chaillot , qui sont
gravées dans 'ouvrage de Monge.

Le fourneau dont nous faisons usage est
celul dont la forme peut fournir, dans le moins
de temps, le plus haut degré de chaleur; il est
surmonté d’une cheminée de soixante pieds de
hauteur , dont la base du tuyau , quitient au
fourneau , est faite en forme de trémie renver-
sée, qui a trois pieds de long ; a cette distance,
i1y a un étranglement qui ne présente a la
flamme que six pouces de passage , sur vingt-
sept pouces de large. |

Cet étranglement sert de base 3 une autre
trémie qui représente naturellement la grande
ouverture en haut, et dont les dimensions sont
de trois"’pieds‘de largeur sur dix-huit pouces
e longneur; e'est sur la dimension de cette
trémie que le tuyau de cheminée commence et
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se termine & cinquante-six pieds au-dessus,
par une ouverture de quinze pouces en carré,
ce qui forme intérieurement une espéce de py-
ramide , dont la construction extérieure garde’
la forme, ce qui donne a cette construction un
aspect de solidité qu’elle acquiert réellement
par les ferrures qui sont renfermées dans I'é-
paisseur des murs, qui n’ont pas moins de
seize pouces d'épaisseur , et souvent vingt, et
vingt-quatre dans le soubassement; les plans,
coupes et projeclions que nous donnons de ce
fourneau , le feront beaucoup mieux connaitre
que ce que nous pourrions ajouter.

Nous n’avons employé dans cette construc-
tion que des briques réfractaires; nous avons
fait faire des moules exprés, et qui avaient un
galbe particulier, pour former les cintres de
1a voiite et le rétrécissement de la cheminée;
cela a considérablement diminué le prix de la
main-d’'ceuvre , qui se trouvait augmenté par
la taille des briques qui formaient des surfaces
courbes, rentrées ou en bossage.

Nous allons rapporter ici ce que Monge dit

.relativement aux briques :

« Il est facile de faire des brigues trés ré-
o fractaires; il suffit pour cela de choisir de
« ’argile qui ne contienne point de terre cal-
« caire, et d'y ajouter autant de sable quart-
« zeux qu’elle peut en supporter, sans perdre
« son liant, qui est nécessaire, et de bien mé-
« ler , avant que de la mettre en moule. Il faut
« éviler iout mélange de terre calcaive; car,

11, b



7 MANUEL
« comme nous 'avons déja dit 3 accasion de
« Ia fonte dn minerai de fer, cetie substance
« a la faculté de faire entrer en parfaite fu-
« sion le sable et I'argile, lorsqu’elle y est mé-
« léeen quantité suffisante. On reconnait quune
« terre contient de la terre calcaire , par I'ef-
« fervescence qu’elle produit lorsqu’on verse
« dessus quelques gouttes d’eau forte, c’est-a-
« dire d’acide nitrique, ou d’acide sulfurique. »

Un article de cette natureest trés important
a connaitre pour un fondeur; la composition
-de la brique réfractaire est un objet essentiel
en fonderie, pour la construction de toute es-
pece de fourneaux ; cest également un moyen
de reconnaitre la qualité des sables que I'on
doit employer au moulage des canons. |

Nous voudrions pouvoir admettre tout ce
que ce savant nous dit dans l'article que nous
allons citer: a ce que nous en dirons, il sera
facile de reconnaitre que c'est moins une er-
reur de sa part, qu'un oubli qui peut échap-
per a quiconque n’est pas praticien.

[ 4

AT YR DA B TR R Y SRR B Al A TR AN

CHAPITRE IIL

DU FOURNEAU ET DU BRASSAGE DE LA MATIERE.

« Le fourneau de réverbére, dit Monge, a
« trois ouvertures : une premiére , par laquelle
«.on jette le charbon de terre sur la grille, et
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« qui se bouche avec le charbon méme; une
« seconde, par laquelle on charge le fourneau,
«et qui se ferme par une portiére, est d’'un
« poids considérable, et comme elle est expo-
« sée a une grande chaleur, pour la manceu-
« vrer commodément on la suspend a une
« chaine qui passe sur une poulie, et porte a
« son autre exirémité un contre-poids, aun
« moyen duquel on peut facilement ’élever et
« Pabaisser ; la troisiéme ouverture est placde
« a la partie inférieure du fourncau , an-dessus
« da bain du creuset. » Tout est, jusqu’a ce
moment , ainsi que cela doit étre et que cela
existe réellement; mais voila ot doit porter
notre objection , que nous développerons
autant qu’il est en nous, « Elle sert (cette ou-
« verture ) a brasser le métal lorsqu’il est en
« fusion, pour le méler et rendre sa qualité
« uniforme dans toute son étendue , et a puiser
« le métal a la cuiller, pour eertains petits ob-
« jets de fonte ; cette ouverture est fermée par
« un carrean de terre cuite, au milieu duquel
« est un trou pour regarder dans I'intérieur,
« et s’assurer de I'état de la fusion. Ce trou se
« ferme lui-méme avec un bouchon de terre;
« les deux derniéres ouvertures se lutent avec
« du sable & mouler. »

Nous n’aurions rien a dire sur le brassage
de la mati¢re , s'il s’agissait de fondre des mé-
taux qui sont alliés entre eux, et qui ont une
pesantenr différente, parce que tout fondeur
sait quil se fuit, pendant la fusion et le repos

L L U]
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du bain, une espéce de séparation qui porte

h]

a sa surface les métaux les plus légers, et pour
en rendre P'amalgame égal, il cst nécessaire de
les brasser pour en mélanger toutes les par-
ties; mais il n’en est pas de méme de la fonte
de fer; elle n’est point alliée & d’autres métaux;
si elle contenait quelques substances étran-
geres, telles que le soufre et 'arsenic, il fau-
drait la rejeter de la fabrication des eanons :
or, la fonte propre a cette fabrication ne con-
tient que peu d’oxigéne et beaucoup de car-
bone, du graphite. Quand I'oxigéne s’intro-
duit dans la fonte, il brile ce graphite, et la
fonte devient blanche et cassante, en consé-
quence hors d'état de servir a la confection des
bouches a feu; ¢'est un principe avoué par le
savant avec lequel je me trouve en opposition.
- Nedit~il pas: la fonte perd facilement le char-
bon qu’elle a absorbé dans le haut fourneau.
Hassenfratz, dans sa Sidérotecknie , tome 2,
page 291, dit : « la différence de pesanteur spé-
a cifique entre le fer et le graphite ne peut
« avoir d'influence sur la séparation de ces
« deux substances, qu’a la surface de la fonte
« seulement; car cette différence doit avoir
« peu d’action dans l'intérienr , 4 cause de I’es-
« péce de viscosité que la fonte eonserve lors-
« qu’elle est méme dans ’état de fluidité la plus
« parfaite. » | |
D’aprés une vérité aussi bien établie, et que
des cxpériences sans nombre ont confirmée,
ne sommes-nous pas en droit de conclure, que
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je brassage est pour le moins inutile pour la
fonte, puisque le graphite reste suspendu dans
sa contexture méme liquide & toutes les hau~
teurs du bain, excepté a la surface ou Poxi-
géne I'a mis en cendre pour se combiner avec
la fonte; et ne pouvons-nous pas dire de plus
qu'il est éminemment nuisible : en effet, qu’ar-
rive-t-il quand on brasse la fonte, on reporte
a la surface du bain celle qui était au fond du
creuset, on reporte avec elle le graphite qui
suit tous les mouvemens, puisqu’il s’y trouve
renfermé par la viscosité dumétal, il y rencon-
tre une masse considérable d’oxigéne fourni
par le courant d’air du fourneau, qui réduit cc
carbone en cendre, et se méle a la fonte jus-
qu'a ce qu’elle soit saturée d’oxigene.

Le fondeur qui a brassé la fonte se trouve
tout étonné d’avoir de la fonte blanche, au
licu de la fonte grise qu'il a mise an fourneau ;
il se dit : j’ai pourtant fondu promptement,
j’ai. resserré mon bain dans le moins de sur-
face possible, je I'ai recouvert de laitier, je ne
congois rien a cela ; il faut changer la qualité
de la fonte, elle n’est pas propre a étre fondue
au fourneau de réverbere, et elle ne peut faire
que de mauvais canons : cette fonte, dit-il,
fait beaucoup mieux an fourneau a manche,
elle n’est propre qu'a faire des ouvrages de
moyenne grandeyr. Sile fondeur qui raisonne
ainsi pouvait brasser la fonie dans le fourneau
a manche pendant que les soufflets agissent,
¢lle bianchirait de méme, et serait de méme

ap
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intraitable comme si elle eiit été fondue dans
le fourneau de réverbére.

Une objection de cette importance mérite
toute I'attention de MM. les artilleurs chargés
du matériel , s’ils veulent parvenir a avoir
constamment de la fonte propre a la fabrica-
tion des bouches a feu, |

Nous reprendrons dans un chapitre sui-
vant Popération de la charge, de la fonte et
de la eoulée. .

- Nous allons nous occuper, en ce moment,
des outils propres a la fonte, au moulage et
a la manceuvre des piéces.

CHAPITRE IV.

DPE LA GRUE ET DE SON MECANISME.

Iv faut que la grue que I'on doit établir dans
la fonderie soit assez forte pour élever un far-
deau de quinze a dix-huit mille livres , puisque
lapiéce de canon de trente-six fondue pleineavec
sa masselotte et son chdssis rempli de sable doi-
vent peser a peu preés quatorze mille cing cents
livres ; elle doit élever les fardeaux au moins a
quinze piedsdu sol, puisque cette méme pic¢ce de
canon porte avec son chissis quatorze pieds
six pouces de hauteur; le moulage se faisaut:
par troncgons qui sont superposés et qui mon-
tent & cette hauteur ; se fait au moyen de Ia
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rue; de la vient la nécessité de lui donner
une ¢lévation telle qu'elle puisse faire ce
service,

C’est un axiome reconnu en méeanique que
plus on gagne en force, plus on perd en vi-
tesse , et vice versd,

Alors il faut que cette grue qui est combinée
pour opérer la plus grande force en agissant
lentement, puisse opérer promptement, ainsi
qu’il en est besoin, dans le moulage et le dé-
moulage ou les fardeaux se trouvent divisés ;
c’est dans la composition du mécanisme que
nous trouvons cette double disposition; ce
mécanisme se compose de roues d’engrenage,
de pignons, de trcuil, manivelles, arbres et
chissis en cage.

Nous donnons au tpeuil neuf pouces de
rayon, & la grande roue qui est fixée sur le
méme arbre deux pieds trois pouces, au pi-
gnon qui engréne la grande roue trois pouces,
a la petite roue qui porte ce pignon avec son
arbre dix -huit pouces, au second pignon
rois pouces, et enfin 4 la manivelle quinze
Pouces ; notez que ce ne sont pas des diame-
tres , mais les rayons des roues dont nous par-
]093‘3 c’est pourquoi on a cette proportion : le
treuil est 4 la grande roue comme un est &
t?ois, le pignon de la grande roue est a la pe-
ute roue comme un est a six, et le pignon de
la petite rouc est i Ia manivelle comme un est
4 cing ; ainsi nous trouvons qn'un effort de
cent livres sur la manivelle scrait égal a une
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r¢sistance de cing cents livres sur la cireonfé-
rence de;la petite roue, et que cette méme ré-
sistance, qui devient puissance, agira sur la
granderoueavec un effort de trois mille livres,
qui se trouve triplé et porté a neuf mille li-
vres a la circonférence du treuil : cela doit se
concevoir aisément si I’on considére les centres
des pignons et du trenil comme points d'appui,
la circonférence des roues et la manivelle
comme puissances, et la circonférence des pi-
gnons comme résistance, ainsi que celle du
treuil ; on ne doit considérer les roues d’engre-
nage que comme des leviers qui sont suscep-
tibles d’agir continuellement sans perdre de
force. . . o
Eniin, pour rendre palpable ce que nous ve-
 nons de dire, sans y admettre le calcul qui ne
se ferait sans doute pas entendre de Ltous nos
lecteurs , admettons , pour exemple, un balan-
cier qui fabrique un fléay, de balance, pour
obtenir des poids égaux; il fait deux bras de
levier égaux en poids et en longueur, il -met
tous les points d’appui sur la méme ligne. Sup-
posons maintenant qu’il perce 'une des bran-
ches du fléau dans la ligne des axes, et quil
divise en dix parties égales cette branche de
fléau, qu'il suspende an numéro cinq un poids
de dix livres, il faudra cinq livres dans le bas-
sin pour y faire équilibre; s’il suspend ce
poids au numéro dix, il ne faudra qu’une li-
vre pour en faire le contre-poids : c’est donc
dans I'application de ce principe que sc trouve

1
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‘toul le mécanique pratique qui est développé
au moyen de Palgébre et des mathématiques
dans un nombre considérable de volumes , et
notamment dans 'excellent ouvrage de stati-
que de Gaspard Monge, auquel nous aurions
pu emprunter une formule pour notre dé-
monstration, si nous avions a parler ailleurs
que dans un atelier.

Nous n’entrerons pas dans le détail des di-
mensions que on doit donner a ces différens
engrenages , les dessins que nous en donne-
rons ¢étant soumis a une ¢chelle, on pourra
les consulter , ainsi que U'explication qui les ac-
compagnera,

Nous avons mis sur 'axe des manivelles
deux pignons qui agissent alternativement au
moyen d’un déclictage, qyui se fait dans le sens
de la longueur de cet axe; les deux pignons
sont mis au point de section de la grande et de
la petite roue. Si 'engrenage agit sur la petite
roue avec un effort de cent livres sur les ma-
nivelles, on élevera un poids de neuf mille li-
vres, abstraction faite des froltemens, mais avec
lenteur; si au contraire le deuxi¢me pignon
engréne dans la grande roue, le premier guit-
tera la petite, et 'effort des manivelles ne sera
que de trois ceuts livres sur le treuil, mais Ia
vitesse sera un peu plus de deux pouces pav
tour de manivelle ; comme la corde se trouve
doublée dans les poulies, la vitesse se réduira
a un pouce, et le poids qu'on pourra lever se
porteraasix centslivres, toujours avee la méme

M
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puissance de cent livres : ce probleme est le ré-
sultat de 'axiome précité. Nous devons encore
ajouter que pour rendre le service plus prompt
on a ajusté a la grande roue un lien de frotte-
ment au moyen duquel la grue agit en descen-
dant aussi vite qu’on le juge convenable.

Le bois de la grue doit étre de premieére
qualité, et avoir cru sur le gravier sans ma-
landres ni gercures; il ne doit pomt éire de
bois gras rouge ou roulif,

Dans plusieurs fonderies, on a I'habitude
de mettre au bout du chapeau de la grue un
appareil a crémaillére pour avancer ou reculer
la charge ; nous ne croyons pas devoir adopter
cette méthode , nous la regardons comme
inutile, et méme comme peu solide, attendu
que le hen qui supporte le chapeau se trouve
trop ¢loigné de la charge, qui n’est rien moins
que de trente & trente-six milliers pour la
manceuvre d’'une piéce de trente-six, et il ne
nous semble pas prudent de confier un poids
si considérable a une piéce de bois qui est en
porte-a-fanx de plusieurs pieds : une grue de
ce genre a été adoptée pour mettre des moules
le plus prés possible du centre de la grue,
mais je demande s’il est bien possiblede couler
des moules avec la chaudiére ; pendant le
temps que 'on met a disposer la grue pour
couler A telle distance, le métal se fige, et I'on
se met dans le cas de perdre beaucoup de
piéces. Les fondeurs qui ont de pareilles grues.
ne font ancun usage de cet appareil.
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Quant a la grue que nous faisons, ellea la
solidité convenable, elle dépose ses fardeaux
a l'aplomb de ses poulies qui sont fixes, et si
I'on coule 2 la chaudiére, elle se trouve tou-
jours a I'aplomb des jets que I'on a disposés
par avance.
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CHAPITRE V,

DES CHASSIS EN FONTR.

IL fallait des circonstances aussi impérieuses
que celles qui ont eu lieu, pour apporter
un changement aussi notable dans la maniére
de fabriquer les canons ; tous les anciens fon-
deurs croyaient qu’il ‘n’était pas possible de
couler une piéce de canon dans dautres
moules que dans des moules en terre; ils
étaient persuadés que la matiére aurait perdu
de sa qualité s’il en edt ét¢ autrement, et
souvent ils ont fait partager leur opinion a
MM. les officiers d'artillerie, qui tiennent en-
core aux vieux systeme de faire des moules en
terre , quoique plus long, plus dispendieux,
et moins parfait que le moulage en sable; des
hommes éclairés ont emplcyé tont leur ascen-
dant pour faire adopter ce moulage, et dés
lors méme , l'art du fondeur a pu faire un
pas vers I'amélioration. En effet, comment
couler en terre lcs picces énormes gui se¢ foul
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en sablé maintenant ? cette vérité a été si bien
sentie, que I'on vient d’adopter, pour les fon-
deries de la guerre, le mowlage en sable, et
c’est celui dont nous allons nous occuper ; il
se fait dans des chissis ou étuis en fonte, sur
des modéies en laiton.

Les chissis en fonte pour le moulage des
gros calibres se composent de sept piéces
principales, et de six pour les petits calibres,
qui se superposent les unes sur les autres au
moyen de goujons a clavettes ; toutesces piéces
de chissis' sont calculées sur les différens
diameétres et la longueur des troncons qui
font ’ensemble du modéle, Le vide qui se °
trouve entre lintérieur du chissis €t le mo-
déle doit étre de trois pouces a peu preés dans
toute sa longueur; ce vide est occupé par le
sable : chaque troncon de chdssis se divise
dans le sens de la longueur en deux parties
pour faciliter le dépouillement , et pour sortir
la piéce de canon fondue de son moule; voici
'ordre dans lequel on superpose les piéces de
chissis, La plus petite piéce est celle de la base;
elle est fermée par le bout, d’une plaque de
fonte qui s’ajuste 4 la bride inférieure de
cette partie de chissis qui sert a mouler le
carré du bouton, ou les orillons qui tiennent
an bouton pour opérer le forage; celui-ci
est monlé jusqu'au milien de sa gorge. Le
chdssis du cul-de-lampe vient ensuite , il moule
depuis la moiti¢ de gorge du bouton jusqu'aun
devant de la plate-bande de culasse. Le moule
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du premier venfort se superpose sur celni-ci,
et il moule ce renfort jusqu'au cordon; le
second renfort porte les boites qui moulent
les tourillons qui se trouvent moulés dans le
chissis ; la volée de la piece se trouve moulée
dans un seul chassis, jusqu’a Pastragale de la
tulipe; celle-ci se moule dans son chissis,
jusqu’a son renflement , et enfin le chassis de
la masselotte moule unc partie de la tulipe
et la masselotte en son entier.

Pour fondre ces chéssis, on a dii se pro-
curer des modeles ; il enit été trop long, trop
dispendieux de faire en bois tous ces chissis
comme ils doivent étre en fonte, ct leur con-
siraction n’elit pas ¢té solide. On a done
imaginé de tourner dc gros morceaux de bois
du diamétre extérienr de chaque portion de
chissis, ct de fairec des gorges de neuf lignes
a un pouce de profondeur dans ces cylindres,
pour y mettre des modéles de brides , ayant
soin de laisser deux bossages taillés en rond
a chaque bout de ces cylindres en bois, pour
faciliter leur sortic du moule en sable. Ces
cylindres, aprés avoir ¢été tournés, ont été
refendus en deux dans le sens de la longucur,
et n'ont formé que des demi-cylindres sur
lesquels on a fait le moule.

On prend une planche 8 mouler, et une
piece de chdssis en bois assez grandes pour
conicnir aisément le modéle de chissis , et
faire en sorte que l'on puisse mettre trois a
quatre pouces de sable tout autour du modéle

11, 3
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que I'on saupoudre de poussier de charbon
pour empécher le sable de s’y attacher, on
en comprime tout 4 'enlovr jusqu'a ce que
I'on soit arrivé, on pose les jets sur le corps
de la piéce et les évents sur les brides; dans
cet état on continue & comprimer le moule
jusqu’a ce qu'il soit entiérement plein, on
¢te les modéles des jets et des évents, on pré-
pare 'ouverture de la coulée, et on tourne le
chissis sur sa planche sens dessus dessous;
alors on apergoit le modéle en bois, on le
fait sortir du sable, a4 I'exception des brides
qui restent en place. On saupoudre tout l'in-
térieur du moule de poussier de charbon ,
les brides débordent dans I'intérieur du moule
d’un pouce a neuf lignes , suivant la grandeur
du chissis; on a alors de petites douelles ,
qui sont de I’épaisseur de la saillie des brides,
et justes de lalongueur nécessaire pour joindre
exactement avec I'un et 'autre ; on applique
dans l'intérieur du moule autant de douelles
quil en faut pour couvrir le sable, on met
deux brides sur le plat en raccord avec les
brides circulaires, alors on est en état de faire
Yintérieur du moule , parce que toutes ces
planches représentent I'épaisseur de la matiére
qui doit entrer dans ce moule; on saupoudre
de poussier de charbon tout lintérieur, on
met, au moyen de coulisses et de goujons, sur
le premier chissis une fausse piéce de chissis
qui doit coutenir le sable que 'on va compri-
mer dans Uintérienr du moule, ¢ qui ¢tant fait
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ainsi qu’on en agit pour la premitre pitee de
chissis, on retourne sur nne seconde planche les
deux pieces de chissis , de sorte que la premiére
piece moulée , qui senomme lachape, se trouve
en dessus, et la seconde, quiest le noyau,
reste sur son couchis ; on enléve, a force de bras
ou avec la grue, la chape de dessus le moule
du noyau, alors toutes les petites planches
restent sur le noyau, on les retire une i une,
et il n’y a rien de si facile, parce qu’elles ne
sont nullement engagées dans le sable ; les
deux brides circulaires sont restées dans la
chape , on les en fait sortir en attirant i soi
dans le sens du démoulage , ce qui se fait assez
facilement, car ces pitces ont beaucoup de dé-
pouille ; on ragrée les denx parties du moule
avec la cuiller a parer, aprés quoi on remet
la chape sur son noyau aprés avoir débouché
les jets et les évents, et il ne sagit plus que
d’emplir le moule de fonte; si I'on opére sur
quatorze piéces, ainsi que nous venons de le
dire , on aura terminé un chéssis en entier,

On aurait pu faire venir a la fonte tous les
trous pour mettre les goujons ; mais souvent
les noyaux qui forment ces trous se dérangent,
ls ne sont pas toujours d’égale grosseur, ce qui
rend l'ajustage difficile; il est beaucoup plus
simple de les forer , I'ajustage s’en fait mieux.

Quand on forme un établissement de fon-
derie, on a tonjours i fondre un certain nom-
bre de pi¢ces qui entrent dans sa construction,
pour lesquelles on est obligé d’avoir recours &



a8 MANUEL

des établissemens déja formés, que I'on est sou-
vent obligé d'aller chercher au loin. Nous don-
nerons les moyens de former en vingt-guatre
heures une fonderie capable de faire toutes les
pie¢ces de mécaniques et chissis dont on aura be-
soin ; nous en parlerons a l'article Petite fonde-
rie en fer.

b S S S S Bl e L e et e L R Ll T R s B BNy N

CHAPITRE Vi.

DES MODELES EN LAITON.

Pour fondre les divers troncons qui doivent
composer une piéce de canon, on peut les
mouler en sable sur des modeles en bois, en
y ajustant un noyau pour tenir ces piéces
creuses ; on en peut également faire le moulage
en terre sur le modéle qui est séparé en deux
dans le sens de sa longueur, et ce moule se
fait de la méme maniére que I'on ferait le mou-
lage d’une piéce de canon; c’est pourquoi cela
va nous fournir ’occasion de parler du mou-
lage en terre, perfectionné par M. Bresin,
qui fondait a I'Arsenal de Paris. Dans cette
fonderie on n’avait pas encore abandonné le
moulageen terre ; mais M. Bresin y a introduit
plusieurs changemens trés avantageux, et qui
en font, pour ainsi dire, un procédé différent:
~d’abord on ne faisait pas le modeéle en terre,
ce modele était en bois et exécuté avec soin;
peut-éire eit-il mieux valu le faire en laiton ,
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Je maniére a exéculer toutes les pi¢ces du méme
calibre ; dans ce procédé le modéle est divisé
en deux parties dans le sens de la longueur de
la piéce, et chacune de ces parties se fait sépa-
rément comme dans le moulage en sable.

Pour cela, aprés avoir posé I'une des por-
tions du wmodéle sur une planche assez longuc
et assez large pour le contenir ainsi que cette
premi¢re coquille du moule , on saupoudre de
poussier de charbon, et on applique sur toute
cette moiti¢ une couche de dix-huit a vingt Ii-
gnes d’¢paisseur d’une terre argrleuse pétric
avec du crotin de cheval et de la bourre, et
assez molle pour prendre sous la compression
de la main toutes les formes du mode¢le. Lors-
que cette couche est appliquée, on y enfonce
les doigts de six a sept lignes, pour faire dans
toute sa surface des trous nombreux qui vont
devenir d'une grande utilit¢ pour ¢galiser la
retraite des lerres et faire la solidit¢ du moule,
puis on couvre cette partie du moule de char-
bons allumés qui séchent la surface et lui
donnent un commencement de dureté; celafait ,
on retire les cendres des charbons qui auront
¢t¢ a peu prés une demi-heure ase consumer,
€t I'on gache du platre, dont on met une pre-
micre couche sur ce moulage en terre : cette
couche dont le platre a été giché serré se dur-
it bientdt, et les parties qui se sont intro-
duites dans les trous pratiqués dans la terrc ~
molle forment autant de chevilles qui contien-
dront cette terre pendant sa dessication, ot dis-

4 ¥
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tribueront d’une maniére uniforme Veffet de
sa relraite; puis aprés avoir placé sur le platre
une cage de fer composée de fortes barres lon-
gitudinales et transversales, clouées les unes
aux autres avec des clous rivés, on appligne
sur le tout une seconde couche de plitre trés
épaisse, de maniére que la cage se trouve prise
entre les deux couches consécutives de cette
matiére ; on enléve le moule, on le retourne,
et apres avoir 0té le modéle , on remplit toute
sa cavité de charbons allumés pour opérer en-
tiére dessication de la terre; lorsqu’elle est
séchée, on remplit les gercures, qui se trou-
vent en grand nombre, avec une couche d’ar-
gile tres délayée; quand celle-ci est séché, on
la couvre d’un enduit de charbon pilé, pour
servir de-cendrage, afin de faire décaper le
moule aprés la coulée.

Les deux moitiés du moaule se font séparé—
ment, c’'est-a-dire que l'on remet le modéle
en place, et qu'on moule la seconde partie sur
le champ de la premiére, aprés y avoir fait des
repéres pour qu’elles se joignent invariable-
ment lorsqu’on les réunira, ce qui se fait au
meyen du bout des armatures traversales gque
lon serre fortement l'une contre 'autre au
moyen de boulons portant vis et écroux qui
passent dans des trous pratiqués pour cet objet
au bout des armatures ou barres dont nous
venons de parler ; enfin on garnit de platre les
jointures. Dans cet état le moule est ierminé;
on 'enleve au moyen de la grue, on le place
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debout dans la fosse , ou iln’a pas besoin d’en-
terrage , parce que la force des deux cages de
fer est en dtat de résister a la pression du mé-
tal en fusion.

Quoique ce procédé soit plus simple que
I'ancien moulage en terre, il n’a cependant pas
toute la perfection désirée, les piéces ne vien~
nent jamais assez bien pour que I'on soit dis-
persé de les réparer sur le tour.

Ce que nous venons de dire pour le mou-
lage d’une picce de canon peut s'appliquer a
I'un des troncons qui doivent composer le mo-
déle pour le moulage en sable; il faut, a cet
effet, réserver aux deux bouts du modele en
bois deux portées pour recevoir le noyau que
Pon doit mettre dans l'intérieur pour faire
venir les piéces creuses.

Voici ce que pense l'auteur de la Sidéro-
technie sur le moulage en terre (tome second,
page 266.) et nous partageons son opinion :

« Pendant long-temps, dit-il, les modeles
_« des canons destinés & former les moules dans
«lesquels on doit les couler ont été faits en
« terre grasse; cette méthode est encore en
« usage dans quelques fonderies administrées
« par des hommes qu'unc routine aveugle di-
« Tige et qui ont craint d’adopter les perfce-
« tionnemens que le travail de la fonte moulée

« @ éprouvés sur la fin du dernier siécle. »

Comme on voit, si des hommes tels que
Monge et Hassenfratz blament le moulage en

terre, pourquoi vouloir mettre autant d’obs-
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tination a suivre une méthode qui ne produit
que des objets d'une médioerité qui-doit faire
la honte des personnes que leur routine aven-
gle, tandis gu’elles pourraient metire au jour
des ouvrages dignes du siécle o nous vivons.

CHAPITRE VII.

DU MOULAGE EN SAELF, BT DE LA PREPARA-
TION ET DU CHCIX DES SABLES QUE L'ON

DOIT EMPLOYER.

Dx tous les moulages, c’est, sans contredit,
le moulage en sable qui est le plus prompt, le
plus facile a exécuter, et qui fournit les piéces
les mieux exécutées. Ce moulage ne serait point
encore ¢tabli pour la fonte des canons, qu’il
faudrait l'introduire dans les fonderies de ca-
nons, a cause de ses bons effets.

Tous les sables ne sont pas propres au mon-
lage des canons, les sables doux de Fontenay
ne vaudraient rien; il faut au contraire quele sa-
ble que I'on emploie soit quartzeux, anguleux,
un peu gros, et surtout trés réfractaire, car,
s’il en était autrement, la masse de matieére li-
quide, qui reste trés long-temps dans le moule
sans 8’y figer, ne tarderait pas a vitrifier la sur-
face des sables, ce qui en rendrait la surface
mal uvie et couverte d’une croiite contre la-
quelle les outils les mieux trempés s’émounssent
et perdent leur taillant en faisant feu, sans pou-
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voir 'entamer ; des sables de cette naturve
contiennent de la terre calcaire, et si, avant
de les employer, on avait voulu en faire Pessai
avec lacide nitrique, on en aurait reconnu le
défaut par effervescence qui se fait dans ces
sables, par la présence de l'acide.

Il n’y a pas de pays, ou il y a des usines ou
forges établies, qui n’aient dans leurs environs
des sables propres au moulage: preés de Paris,
sans compter le sable de Fontenay, on compte
les sablonniéres de Montrouge, de Chatenay,
du Pont-Coibert, dela butte de Picardie; c'est le
plus réfractaire , il est convenable pour les four-
neaux ; celles de la Cour de France, de Villejuif,
de Pierrefitte, prés Saint-Denis; il est encore
tres réfractaire; et celles de Surenne, Avec unc
telle abondance de sable, dont on a le choix, 1}
scrait inutile d’en composer; cependant, dans le
cas du manque absolu de cette terre, on prend
du sable siliceux qui est sans corps et blanc
comime ce qu’on nomine le sablon, on Fhumecte
avee des eaux fortement argileuses, on le bat,
on le retourne en tous sens avec la pelle, on
fait en sorte que le mélange soit parfait sans
étre trop humide, on en pread une poignée, on
la comprime, et si le sable reste dans la forme
que'la compression lui a donnée, et qu’il con-
serve l'empreinte de tountes les parties de la
main, il est suffisainment chargé de liant; dans
le cas contraire on fait sécher cette prépara-
ti.on » €L on Phumccte pour répéter lexpé-
rience; on ne cesse d'y mettre de I'can argi-



34 ' MANUEL

leuse que quand il a ]a qualité¢ de former des
empreintes.

Il n’est pas toujours bon de se servir de
sables neufs, parce qu’ils font un mauvais effet
sur les piéces, ils occasionnent le bouillonne-
ment de la matiére, a cause des sels qu'ils con-
tiennent et des gaz qui s’en dégagent; pour
empécher un si grand défaut, capable d’occa-
sionner la perte des piéces, on fait chauffer
ces sables, a la sortie de la carriére, sur des
plaques de fonte, sous lesquelles on entretient
du feu; ees sables décrépitent, et il s’éléve une
flamme wviolette qui ne cesse que lorsqu’ils
sont entiéremens secs; dans cet état, on pile
ces sables et on les tamise dans des sas de
toile métallique, on prend des sables qui ont
déja servi, on en tamise du tiers au quart, on
méle le tout avec la pelle, on jette de Peaun
dessus avec un balai; lorsqu’il est en tas, on
le remue avec la pelle, on humecte de nouveau,
on le retourné¢ en tous sens, de maniére a ce
que humidité soit égale partout, et que le
sable comprimé dans la main en forme I'em-
preinte: cette préparation, qui pourrait étre
suffisante pour le moulage, ne suffit pas pour
celui qui veut fondre de belles piéces, il faut
que les sables soient passés an rouleaun et
broyés a la main.

Dans le cas ol I'on n’aurait pas de vieux
sables pour mélanger avec le neuf, il faudrait
y wmettre unc bonnc qualité de poussier de
charbon tamisé tres fin, de maniére que le sablc
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qui est jaune arrive a la couleur du vert sale.

Quant a ce qui regarde le poussier de char-
bon, on ne peut se figurer de quel avantage il
est lorsqu’il est mélé dans les sables, pour le
moulage, et surtout pour le moulage en sable
vert: les piéces qui sortent de moules dont
le sable contient beaucoup de charbon, sont
toujours belles et propres ; en effet, rien n’est
aussi réfractaire que le charbon; lorsqu’il est
privé d’air, rien n’est plus pur et ne contient
moins de gaz que le charbon, il fait 'une des
parties constituantes du diamant. Que devient
le poussier de charbon lorsqu’on emplit un
moule ? il reste dans son état naturel , tant que
la matiére ne I'a pas entouré; lorsqu’elle 'a re-
couvert, il rougit et ne se briile pas, parce que
la matiére liquide empéche l'air de le frapper;
enfin, il se comporte dans un moule comme
il le ferait dans une carcaisse remplie de fer
et de charbon pour opérer la cémentation du
métal. II est étonnant qu’une pareille remarque,
qui est surtout si essentielle pour le moulage
en sable vert, ait échappée aux deux savaus
auleurs qui ont écrit sur cette matiére.

Nous croyons avoir dit a peu prés tout ce
qu'on pouvait dire sur les sables pour s’en
Procurer de bons ; nous allous donc passer aun
moulage,

Avant de commencer le moulage, les fou-
deurs ont d# faire chauffer le modéle et le
nettoyer de maniére a4 en rendre la surface
tres lisse et unie; ce modéle a da étre frotié,
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lorsqu’il est sur sa planche 3 mouler: nous
- parlons du modéle de culasse, qui est celui par
oul on commence le moulage avec du poussier
de charbon et de la plombagine, rien n’est
aussi doux et ne facilite mieux la dépounille.
Le modeéle étant mis sur sa planche ainsi que
nous le disions, la plate-bande de culasse en
contre bas, et la languette du modéle entrée
dans la rainure que la planche conserve a cet
effet, on le recouvre de son étui ou partic de
chassis que Pon a soin de tenir également dis-
tant de toutes les parties du modéle, ce dont
on peut s‘assurer avec un compas en mesuraut
les distances du collet du bouton au bord du
chissis que I'on fixe avec des clavettes sous le
dessous de la planche que les boulons du chissis
traversent ; on rend ces deux piécesinvariabies ;
alors on prend quelques poignées de sable que’
I'on distribue également tout a l'entour du
modele, on le refoule avec soin avee des refou~
loires en fer recourbés comme le cul-de-lampe
que Pon se propose de mouler; cette premiére
mise de sable étant faite, on en fzit une seconde
que I'on refoule avec le méme soin ; enfin, une
troisiéme, et autant qu’il en est nécessaire pour
" remplir le chissis dont le sable doit étre éga-
lement comprimé, ce qui ne peut avoir lien
que parce que les couches que 'on aura re~
foulées sont plus minces, et par conséquent plus
nombreuses. Le chissis étant plein, on unitla
surfuce du sable au niveau du modéle avec
l¢ coutean a parer, on saupoudre du poussier
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de charbon sur cette surface de sable pour
qu'il n’adhc¢re pas a celai que V'on va mettre
en moulant la piéce qui doit 'approcher.

Monge dit que P'on doit alors retourner
‘le chéssis , ce ne peut étre qu’un oubli de sa
part, car il faudrait revenir sur ses pas pour
mouler le bouton et les oreillons dela culasse,
opération qui serait fort difficile si le moule
¢tait entierement terminé.

Nous, au contrairc, nous conseillons de
mouler desuitelebouton de culasseet ses oreil-
lons. On met alors cette partic de modéle en
place, elle a chauffé et elle a ¢té frottée de
poussier de charbon ct de plombagince , on la
recouvre du chassis qui doit la mounler; mais
avant de fixer les claveties dans la partie
de chissis du cul-de-lampe, on doit metire de
Iégéres cales en bois de deux a trois lignes
au plus, pour empécher que les brides des
chassis me portent directement l'une sur
Pautre, tandis qu'il faut que ce soit le sable
qui fasse jointure, car s'il en ¢tait autrement
il aurait ful en bavurcs lors de la coulée ;
en effet les sables par le séchage diminuent
un peu’; si les brides de chiissis portaient
les sables qui ne se joindraient pas laisseraient
un entre-deux , la foute gagnerait alors les
bords du chassis qui ne sont jamais asscz bien
JOInts pour ne pas laisser entre-cux un in-
t?rvalle par lequel le métal fuirait; d’alleurs
¢est en prenant cetle précaution que le mo-

. 4
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déle se trouve toujours au milieu du chissis.

Le modéle du bouton de culasseet des oreil-
lons étant en place, ainsi que le chissis bien
claveté a celui du cul-de-lampe, on met un
premier litde sable, un second, un troisi¢me,
ainsi de suite; on comprime avec des battes en
fer; on a soin de faire passer le sable tont
autour des oreilles, en le comprimant avec
de pelits refouloirs ; le chéssis s’emplit de sable
comme le précédent, et lorsqu’il est a la
hauteur des brides, on met un lit de sable
non comprim¢ de deux a trois lignes sur toute
la surface de celui que contient le chissis, on
prend la plaque de fonte qui fait la base de
tous les chissis, on ajuste les goujons dans
le chissis de bouton ou clavette avee force,
le sable non comprimé s’aplatit et sert d’as-
sise a la partie de moule que l’on vient de
comprimer, ainsi qu’a tout le chissis, L’opéra-
tion en étant a ce point , c’est alors qu’on se
sert de la grue pour retourner les deux por-
tions de chissis déja fabriquées; on oéte la
planche du chassis du cul-de~lampe , et on
apercoit le moulage de la plate-bande de
culasse : il est ordinairement mal fait , & cause
de la difficulté que 'on a eue 4 refouler le
sable d’'une maniére uniforme dans une piéce
aussi contournée , ot le vide entre le chéssis
et le modé¢le est si étroit ; on détruit donc la
partie qui ne serait pas parfaite, et 'on moule
de nouveau avec plus de commodilé et avee
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autant de soin qu'il en est nécessaire ; on ra-
grée le dessus du moule, et on y met du pous-
sier de charbon.

On le met pour la troisiéme opération; lec
modéle du premier renfort en place , il a ¢té
séché, nettoyé et saupoudré, on le recouvre
de son étul ou chissis ; on met des cales en
bois pour élever les chissis et pour dresser
cetle caisse de manic¢re que le modcle setrouve
au centre ; on bat et on comprime le sable,
couche par couche et lit par lit, sans éprouver
les difficultés que le cul-de-lampe présentait,
en ce que cette partie est droite : on la ter-
mine comme la précédente ; mais comme ce
moulage devient trop haut pour qu’on puisse
le faire sans échafaud, on a imaginé de creu-
ser des puits de quatre a cing pieds de pro-
fondeur , de deux pieds et demi de diamétre ,
ils sont bien maconnés; on descend dans ces
excavations la partie déja faite du moule;
on ajoute le second renfort qui porle les
tourillons : I’étui qui doit mouler cette partie
adeux caisses, 'une a droite et ’autre & gauche,
pour le moulage de ces tourillons ; mais comme
on ne pourrait pas revétir ce chissis sur le
modéle , si les modéles de tourillons en laiton
étaient fixés au corps de la picee, on les d¢-
monte. On renferme dans leurs catsses res-
pectives , et on mek Pétui cn place dressé avee
des cales; alors on ajuste au moyen de vis &
ce destindes les tourilions au corps du modele,
ct dans cet état ils doivent se trouver au
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milieu des caisses, si les chissis avec lesquels
elles font corps ont été bien faits. Le moulage
de cetle picee se fait comme & ordinaire jns-
qu’aux tourillons; deux ouvriers, I'un d’un
c6té et Pautre de 'autre, compriment le sable
dans les caisses de tourillons, tandis que le
moulage se continue par le haut du chissis;
on prend le plus grand soin pour quc les battes
en fer me frappent pas contre le modéle en
laiton , ce qui 'endommagerait ; on termine
ce moulage en unissant sa surface comme 3
Pordinaire, et l'on passe a la cinquiéme opé-
ration, qui est le moulage de la volée. Ce
moulage, ainsi que ceux de la tulipe et de la
masselotte, se font sans éprouver de difficpliés,
en prenant les mémes soins que l'on a pris
pour les autres picces , ce qui termine tout
ce que l'on pourrait dire sur le moulage des
piéces de canon : c’est la chose la plus simple
ct la plus facile a exécuter de toutes les piéces
qui se font par le moulage en sable , cest
pourquoi on peut employer a ce travail les
broyeurs de sable, s’ils avaient la force né-
cessaire pour supporter la fatigue que I'on
doit éprouver si I'on veut agir bien et avec
promptitude, car la compression du sable
fatigue les bras. Nous n’avons pas besoin de
dire qu'il faut former un échafaud pour mou-
ler les derniéres piéces du canon. .
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CHAPITRFE VIL

DU DEMOULAGE DE L’ETUVE,

Le moulage n’est pas plus 16t termind , que
I'on déconstruit le moule et le modéle par
troncons au moyen de la grue, dont I'un des
pignons fix¢ sur Parbre des manivelles en-
grene dans la grande rouc; comme la picee
n’esl pas pesante, la force est suffisante, et
I'on gagne du temps. Dés que le moule de
masselotte est enlevé, on tourne le bras de
la grue a 'aplomb de la place oit on veut
le déposer , on fait agir le lien de frottement
apres avoir dégréné le pignon , et le moule ¢t
le modéle sont dans un instant déposés i
leur place, parce qu’on est maitre de rdgler
la vitesse, et de la rendre telle & 'approche
du sol, qu'elle est pour ainsi dire celle d'une
tortue, ce qui fait que le moule se dépose
sans secousse. 1l serait trop long dec faire re-
monter les poulies et crochets qui suspendent
les moules au moyen de I'ecngrenage, on prend

les rayons de la grande roue, on la fait tour-

ner pour envelopper la corde sur le treuil,
jusqu’a cc que les crochets soient arrivés au
point qu’il faut pour opérer le second démon-
lage ; on rengrére le pignon, et on agit comme
nous venons de le dire, jusqu’d ce gu'on ait
divis¢ tontes les pitces du moule.

[N
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On sent combien une grue de la nature de
celle dont nous avons donné la description pré-
sente d’avantages pour]’économie du temps sur
toutes celles que I'on emploie dans les fonde-
ries et méme sur celles décrites dans 'ouvrage
de Monge, nous la regardons comme insuffi-
sante pour retirer de la fosse une piéce de
trente-six avec son chissis.

Tous les troncons de chissis, ainsi divisés,
ont emporté avec eux les portions de modéles
qu’ils étaient destinés a mouler; il faut sortir
ces modéles du moule: pour lors on com-
mence a dévisser les tourillons et les astragales
qui sont posés sur le nu des modéles et
qui y faisaient des parties saillantes qui au-
raient empéché le démoulage sans celte pré-
caution , on met debout 4 Paplomb de la grue,
le gros bout des modéles en haut, toutes les
picces qui ont le plus de dépouille, et en frap-
pant un peu de coté et d’autre avec une masse
de fer sur un tasseau en bois que I'on applique
sur le bord du modéle dans toutes les parties
de sa circonférence, cela occasionne un ébran-
lement, qui oblige le modéle 4 sortir de son
empreinte sans 'endommager, si on a soin
que le modéle en sortant ne vienne pas épauf-
frer, c’est-a-dire éclater et égréner les bords.
C'est ainsi que se démoule ]a masselotte, la
tulipe, le cul-de-lampe et le bouton ; quant &
la volée qui est trés longue, et aux deux ren~
forts qui n’ont guére de dépouille, il faut em-
ployer d’autres moyens: on couche ces parties
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de¢ moule sur le eété, on met en travers an
petit bout et sur la languette du modéle un
morceau de solive d’un a deux pieds de long,
suivant le diamétre de la piéce ; on donne sur
cette solive de forts coups de masse qui forcent
le modéle au dévétissement , et souvent, quand
le mounlage est bien soigné, c’'est-a-dire forte-
ment comprimné, on est obligé de licher les
clavettes qui sont dans le sens de la longueur
du moule, le moule s’¢branle alors, il prend
jeu, on tourne le chassis, le gros bout du mo-
dé¢le en haut , on le saisit a la grue par la méme
opération dont nous avons parlé, on serre les
clavettes que l'on avait lachées, ct les fentes
que cela avait fait au moule disparaissent; on
fait la manceuvre pour ce quireste a démouler,
et le démoulage se trouve terminé.

C’est dans cet état que l'on passe le cen-
drage pour mettre tous ces trongons séparés a
I'étuve : nous avons remarqué que dans cette
opération les sables se détachaient des chissis
par leffet de la retraite et du séchage, et que
la manceuvre qu’on leur faisait subir occasion-
nait des égrenures qu'il fallait raccorder lors
de la réunion de toutes ces picces; la diffi-
culté de placer les moules dans I'étuve nous
donna I'idée d’apporter un changemeut dans
cette opération, Voici ce que nous avons fait
pour prévenir les inconvéuiens qui pouvaient
résulter du séchage partiel des trongons.

Le modéle n’est pas plutét sorti du moule,
que 'on descend dans la fosse sur un chissis en
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fonte , d'un pied A quinze pouces de hauteur,
pareil & celui qui moule le bouton et les oreil-
lons , percé a I'entour de plusieurs trous, d’'un
pouce a quinze lignes de diamétre, pour don-
ner passage a l'air, que I'on descend dans la
fosse, disons - nous, le moule entiéerement
monté de toutes ses piéces, a I'exception du
chassis qui a moulé le bouton et les oreillons;
ce moule, dont on a 6té les cales pour ne plus
s'en servir, joint exactement, on a mis sur
toutes les parties et sur les joinis de réunion
une couverte délayée a la consistance de pein-
ture un peu épaisse, composée de poussier de
charbon de poudre et de plombagine ; ces deux
substances sont trés réfractaires, délayées dans
Pean légérement glaiseuse; si 'on pouvailt se
procurer de I’argile a creusets, la couverte en
serait meilleure. Quel que soit le liant qui
unisse le charbon et Ia plombagine, il n’en est
pas moins certain que cette couverte empéche
la vitrification qui pourrait se faire des sables
du moule, de se porter sur la piéce, en sorte
que lors du démoulage on apercoit le métal
sans qu'il 8’y soit attaché la moindre portionde
sable. ‘

Lemoule, dans cet état, est un long tube qui
a une ouverture en bas du diamétre du collet
du bouton, et qui n'est point étuvé avec
toutes les parties du moule; la dépense du
combustible dans I’étuve que nous employons
n'est pas considérable, car il ne faut que trois
quarts de mesure de charbon pour ¢tuver un
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moule , pour ur franc cinquante cenlimes , a
Paris.

L’étuve est une lanternc en fer rond dont
Jes montans, qui ont six lignes de diamétre et
an pied de long, sont montés sur deux cer-
cles de fer rond d’un pouce ei de sept a huit
youces de diamétre; on emplit cette lanterne
de charbon allumé, on la descend au moyen
d’une tringle bien droite dans le fond du
moule sans qu’elle y touche; le charbon brile
et échauffe intéricur du moule de manicre 2

en opérer la siccité parfaite apres trois ou
quatre feux.

Celte maniére d’étuver les moules de canon
est , sans contredit , plus avantageuse que celle
dont parle Monge; elle épargne le temps et la
dépense : le temps, ence qu’on n'est pas obligéa
faire une double mancenvre pour les moules,
et la dépense, par la quantité de eombustible
qu’elle économise ; on pourrait méme ajouter
que les moules en sont plus beaux et moins
susceptibles de fuir, parce que les joints du
sable qui ont séché les uns sur les autres, sc
sont collés de manicére & faire disparaitre toute
couture, '

Le moule étant au degré de siceité convena-
ble, on balaie avec un houssoir en laine tordue
le cul-de-lampe du moule, ot les cendres du
charbon ont pu s’arréter; elles tombent par
I'ouverture du bouton de culasse qui a servi
de passage 4 V'air pour alimenter les feux de la
lanterne que P'on a portée a différentes hau-
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teurs du moule pour le sécher également et
entiérement.

Comme les sables par le séchage ont fait re-
traite, les joints des brides circulaires des
chissis ont dii se rapprocher, et les clavettes
n'ont plus de tirage; c’est pourquoi on les
serre de nouveau pour empécher I'ouverture
du joint que la pression de la matiére pour-
rait faire ouvrir sans cette précaution.

Nous n’avons pas parlé jusqu'ici du moule
de bouton de culasse, ni de la maniére de I’é~
tuver ; ce moule qui est deseendu dans la fosse,
ainsi que toutes les parties qui se superposent
sur lui, est étuvé par un gros boulon de fonte
que l'on descend jusqu'au fond, ou il repose
apres avoir été rougi a un feu de petite forge;
la chaleur qu’il conserve assez long-temps,
suffit pour le séchage de ce moule, que L'on va
réunir maintenant au moule dontil faitla base.
Yoici comme on fait cette réunion : on sus~
pend a la grue le grand tube dans son centre
de gravité , on I’éléve pour I'dter de dessus le
chissis en fonte qui lui servait de trépied pen-
dant le séchage , et pour le déposer ensuite sur
la portion de moule du bouton; on clavette le
chassis de cul-de-lampe avec ce dernier, et le
moule est enticrement clos; on le met en
place pour la coulée; si c’est une piéce de
trente-six, elle repose sur le sol de la fosse; si
les piéces sont plus petites, on les met sur des
¢chafands au moyen des solives en fonte qui
traversent la fosse : avant la coulée, on
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Jute avec du sable détrempé un peu clair tous
les joints des bridesdes chiissis. Avece cette pré-
cantion on peut couler sans enterrage.

S WY A WS RS B BT B A BN R Y R D ST B T e

CHAPITRE X.

DE LA FONTE DU METAT.

Nous n'entreprendrons pas de faire connai-
tre ici tous les détails de la fabrication du fer
dans les hauts fourneaux, pour obtenir celui
qui convient 4 une scconde fusion; si ce tra-
vail ne se trouvait pas au-dessus de nos forces,
il n’aurait jamais le mérite et la précision que
Pon rencontre dans la Sidérothecnie , par Has-
senfratz: nous engageons donc les personnes
qui veulent connaitre 4 fond le travail du fer,
a lire avec attention 'ouvrage de cet auteur;
elles trouveront toutes les instructions né-
cessaires pour convertir la mine de fer en fonte
et en fer, par un choix de procédés qu’en vain
on chercherait ailleurs.

Quant a nous, il nous suffira de dire ici que
la fonte, ou le fer coulé, est de I'oxide de fer
auquel le charbon, avec lequel il a été com-
biné dans les hauts fourneaux, a enlevé une
assez grande quantilé d'oxigéne, pour rendre
a cet oxide I'éclat métallique dont il se trou-
vait privé par sa présence; mais la portion



48 MANUEL

qu’il conserve encore le rend ductile et cas-
sant , ce quile distingue du fer forgé.

Nous ajouterons que 1'on peut connaitre la
qualité ‘des fontes & leur couleur et a leur
grain ; c’est surtout au grain de la fonte qu'il
faut s’attacher, car la couleur peut dépendre
du refroidissement subit ou lent qu’on lui fait
¢prouver.

On a I'habitude’, dans le commerce, de divi-
ser les fontes en trois classes.

Les fontes blanches, qui contiennent peu ou
point de carhone, sont trés oxigénées; leur
poids est plus léger que celui des autres fontes;
leur cassure présente des cristallisations plus
on moins prononcées, suivant qu'elles con-
tiennent plus on moins d’oxigene : il est de ces
sortes de fontes que I'on tenterait inutilement
de rendre liquides par les moyens usités, elles
restent toujours a l'état pitenx ; il faut les
proscrire méme partiellernent de la fabrication
des canons.

Les fontes truitées , que 1'on nomme ainsi,
parce qu’a l'aspect de leur cassure, qui est
blanche , mais non cristallisée comme la pré-
cédente, on remarque des points noirs qui in-
diquent la présence d’une petite quantité de
carboue , distribuée ca et 1a dans la masse; ces
fontes sont plus ou moins truitées et d’au-
tant moins cassantes, que les taches noires
sont plus frégnentes; elles pésent davantage

que les blanches,

TSI e e
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La troisieme espéce se nomme fonte grisc;
clle a, comme les autres fontes, des nuances
qu'il devient essentiel de signaler ici; c'est de
celle-la dont nous nous occuperons, comme
dtant la seule convenable a la fabrication des
bouches a feu, ct généralement a toute espéce
d’ouvrages mécaniques ; elles sont plus pe-
santes que les deux autres espcces, et cepen-
dant elles contiennent plus de carbone, ce qui
semblerait encore devoir diminuer leur tena-
cité avec leur pesanteur, ct c’est le contraire::
on ne peut expliquer ce phénomene qu’en con-
sidérant le carbone ou le graphite que ces
fontes conliennent , que comme un gluten qui
resserre toules les molécules métalliques, au
point que 'oxigéne, plus léger que le char-
bon, ne puisse y pénétrer, ce qui cst proba-
blement la causc de I'excés de pesanteur et de
tenacité gque I'on y remarque,

Voici ce que dit Hassenfratz de ces diffé-
rentes qualités de:fonte : « Les premicres con-
« tiennent ordinaircment une combinaison on
« une dissolution de fer, d’oxidule de fer, et
« de carbure de fer j les secondes, une combi-
« naison de fer, et d'une moins grande quan-
« tité d’oxidule de fer; et la troisitme , une
« combinaison de fer et de carbure de for, ct
« d’oxidule de fer en moins grande quantité, »
C’est ce que nous avons dit en d’antres termes,
et ce qui, par conséquent, doit scrvir a leur
donuer Vaceent de la véeiie,

Le¢ carbure de fer, le carbone et fe graphite,

11, 5
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sont trois mots ui ont la méme signification ;
aussi les emploie-t-on indifféremment , lors-
qu'il s’agit de la quantité de charbon que la
fonte contient, qui ne va jamais au-dela de
0,033 mil. |
Nous avons parlé des nuances quel’on pou-
vait établir entre les fontes grises; c’est a notre
expérience que nous devons cette remarque.
Les fontes grises de premiére fusion, dont le
grain est pelit et serré, sont des fontes qui
ont resté trop long-temps dans le creuset du
haut fourneau, en contact avec le charbon,
et dont Ja partie métallique s’est, pour ainsi
dire , brillée par I'excés de chaleur a laquelle
elle a été exposée : ces fonles sont peu tenaces ;
les molécules en sont trop arrondies; elles
sont douces au burin et & la lime ; mais elles
supportent difficilement le feu d'une seconde
fusion , parce que la quantité de graphite
qgu’elles contiennent, se réunissant par masse
dans la fusion, perce bient6t la viscosité de la
fonte, surtout si elle est montée au plus haut
degré de chaleur, pour se porter a la surface
du bain ot I'oxigéne brile tout ce qui est car-
bone, en contact avec lui, pour se combiner
avec la fonte; alors elle devient blanche et
dure, incapable de pouvoir servir a la fabri-
cation des canons: cette fonte, employée 4 Ja
sortie du haut fourneau, est la meilleure que
Ton puisse se procurer pour la poterie, ct les
mines qui donnent de pareiile fonte sont re-
cherchées dans presque toutes les forges gui
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wravaillent a ‘marchandise; c¢’est pourquoi on
doit éviter de se fournir de gueuses dans ces
usines, pour la fabrication des bouches a feu.

La seconde qualit¢, qui, comme la pre-
mié¢re, a le grain fin et noir, est originaire-
ment de la fonte blanche, qui a été long-temps
exposée a I'action du feu; elle est devenue un
mélange d’ocre qui parait a sa surface, d’oxi-
géne et de carbone; cette fonte se nomme
fonte brilée; on la remarque dans les bar-
reaux de grille des fourneaux, et dans toutes
les fontes qui sont soumises long-temps a Pac-
tion du feu : cette fonte a un déchet considé-
rable, et n’est pas préférable a la mine,

La troisiéme espece de fonle grise est celle
qui est & gros grain, et dans laquelle on voit
le carbone mélé dans sa contexture; celle-ci
ne change pas a la refonte ; le graphite est éga-
lement répandu dans sa masse en fusion, et y
conserve sa posilion, s’il n’y est contraint par
la présence de l'oxigéne ; voild la fonte qui est
la plus dense, la plus tenace et la plus douce,
trois qualités essentielles que 'on doit trou-
ver dans les bouches & feu que I'on se propose
de fondre.

Le directeur d’une fonderie de canons d»
ter doit plus veiller sur la qualité des fontes
quil emploie que le fondeur de canons de
}JI‘OU.ZE sur Je titre de son métal ; une ou deux
parties de plus, soit d'un c6té soit de 'autre,
ne devraient pas faire mettre an rebut des
£anons gui n’auraient qu'une légére différence
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de titre, tandis qu’une trés petite quantité de
fonte suroxigénée suffit pour altérer la fonte
d’un fourneau, de mantére a rendre la matiére
intraitable au burin et aun foret; il parait qu’il
faut une tres légére quantité d’oxigéne com«-
primé par la fonte blanche, pour briler une
trés grande quantité de graphite, M. Bignon,
quli a écrit sur cette matiére, pense quun
morceau de Yer forgé ou de fonte blanche
introduit dans un bain, y fait I'effet que la
présure fait sur le lait, et la fait devenir du
noir au blanc, .

Avant de connailre son opinion a ce su-
jet, nous en avions fait l'expérience, mais
nous n’avons pas vu des changemens aussi
subits ni aussi marqués qu’il le dit ; mais ce
qu’il y a de certain, c’est que la fonte grise
perd de sa qualité par la présence de ces deux
substances lorsqu’elles sont mises en contact
avec elle dans le bain.

Nous ne sommes pas fiché de consigner ici
ce fait pour répondre a ces écrivains qui re-
gardent la fonte du fer comme celle du plomb,
a I'exception qu’il faut porter I'action du feu
a@ un plus haut degré de température; ces
hommes , sans expérience , semblent croire
que les difficultés que 1'on rencontre dans la
fonte des métaux sont en raison de la valeur
du métal qu’on se propose de fondre, et c’est
avec de pareilles maximes que V'on remplit les
articles de certains livres qui, sous d’autres
rapports, peuvent avoir beaucoup do¢ mérite;,
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enfin , ils auraient dii se somvenir, avant
d’écrive,, que Buffon et Réaumur n'ont pas
dédaigné de devenir fondeurs en fer , eux qui
connaissaient I'importance du travail des four-
neaux ¢t de la préparation des fers, et qu’ils
ont, surtout Réaumur, douné des soins par-
ticuliers pour perfectionner cette branche d'in-
dustrie,

Aprés avoir prévenu le fondeur sur la qua-
Jité des fontes qu'il doit employer , nous allons
nous occuper du fondage ct de la verse de Ja
matiére dans le moule,

Le combustible que 'on emploie le plus or-
dinairement, et peut-étre le scul qui convicnne
pour fondre le fer, estle charbon de terre; dans
ce cas, on doit tenir la grilie du fourneaun a
huit pouces de’autel , pour rapprocher antant
que possible le centre du foyer de la maticre
que Pon veut mettre en fusion, car, ainsi que
nous Pavons dit , le coup de feu doit étre vif si
I’on veut obtenir unie bonne fonte; la fonte dont
Ja fusion se fait longuement blanchit toujours
dans le fourneau.

L’opération du fondage se commence par
mettre le feu au fourneau, avaut de faire
la charge des lingots. Ce feu doit étre d’abord
lent, pour que la chaleur pérctre dans Pinté-
riear de la masse du fourneau, et la réchauffe
proportionnellement a la disposition qu'elle a
a se-laisser péndtrer; on sait que les subles,
wétant pas aussi bons conduetenrs de la cha-
leur que les métaux ; s’échauffent lentement

L
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non en proportion de l'intensité du feu , mais
en raison de sa durée; faire un feu trop vif
d’abord serait consumer du combustible inu-
tilement.

Lorsque le fourneau est blanc, et la sole
bien disposée a recevoir le métal, et que le
verre pilé commence a fondre, on ouvre la
bouche du fourneau; la charge, de quatre 4
cing mille livres de matiére, est disposée dans
un tas; la pelle de charge, le rouleau et le
chevalet , pour introduire le lingot, sont sur
'appui en fonte de la bouche du fourneau ; le
maitre fondeur tient le derriére de la pelle qui,
outre le long manche en fer, en a un ¢n bois
qui lui est perpendiculaire pour dir?ger et
poser plus commodément le lingot que deux
ouvriers saisissent; ils le mettent diagonale-
ment sur la pelle ; deux autres ouvriers munis
d’un levier qu’ils ont placé sous 1a pelle, 'en-
lévent avec le lingot, tandis que le fondeur qui
tient le manche suit le méme mouvement; les
deux ouvriers déposent le bout de la pelle sur
le rouleau dont nous avons parlé; le fondeur
avance le lingot dans le four avec un crochet
en fer; 'un des ouvriers fait tourner le lingot
qui était mis en biais pour passer la porte, per-
pendiculairement a I'axe du fourneau, ou le
fondeur le dépose sur des briques d’atiente
qui étaient déposdes sur 'autel pour recevoir
le premier rang , et donner an métal fondu la
facilité de se rendre dans le creuset ou se forme

- l¢ bain; chaque lingot doit peser au moins
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deux cents livres, ce qui fait, pour une charge,
vingt & vingt-cinq hingots.

On met six lingots par rang, ¢ui sont croisés
les uns sur les autres, Cette charge cst beau-
" coup moins longue 4 faire qu'on ne le pense,
il suffit de vingt minutes pour la compléter;
la porte du fournean se léve et se baisse au
moyen d'un contre-poids qu'un homme fai(
agir pour baisser la porte Loutes les fois que
la pelle est retirée du four pour recevoir un
nouveau lingol; le chauffenr cntretient tou-
jours son feu; enfin, lorsque la charge est
finie, on met la porte du fourneau définitive
ment en place, et on la lute avec du sable
délayé; le chauffeur met toute son activité a
conduire le feu de son fourneau, et, dans trois
heures de chauffe, il a un bain capable de
pouvoir se couler; §'il a bien chauffé , il reste
peu ou point de cascas sur 'autel. Nous avons
donné les motifs qui nous empéchent de tou-
cher 4 la matiére pour y conserver le graphite ,
¢’est pourquoi le maitre fondenr, tout en don-
nant ses soins aux rigoles qui doivent conduire
lé métal vers Yentonnoir qui débouche dans la
piéce, regarde souvent par Pecillard dans les
différens fourneaux; il voit les progrés de la fu-
sion , et si le bain est bien 2 'abri du contact de
I'sir, par une couverte de laitier, s'il apercoit
le métal, il ouvre V'eeillard, il jetie sur le métal
du frasil de charbon avec du verre pilé qui ne
tarde pas a fuser et a garantir lu fuute du con
tact de Vair.
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Le laitier qui se forme sur le bain ne doit
point embarrasser lors de la counlée; comme il
surnage toujours, il ne vieut au trou de la
eoulée qu’en dernier lien ; lorsqu’on P'apercoit
on interrompt la coulée avec une pelle de fer,
on ouvre une tranchée de c6té, par ou ie laitier
se répand sur.les sables de la fonderie et sert
a les sécher, car les fosses aux sables peuvent
étre mises au-devant des fourneaux. _

L'entonnoir est un chenal en téle forte mon-
tée sur un chissis en fer; il y a une douille de
trois pouces de diameétre ; on garnit le tout de
terre a bourre que 'on fait sécher avec un feu
de charbon de bois; on met cet entonnoir, la
douille a 'aplomb du centre du canony, et le
bout qui est ouvert avec évasement est destiné
a se raccorder avec les rigoles en sable qui doi-
vent conduire la matiére liquide des fourneaux
au moule de la piéce; on a une quenouillette
pour boucher I'ouverture de la douille ou jet,
parce que le métal fluide chasse toujours de-
vant Iui une certaine quantité de crassiers qui
s'introduiraient dans la piéce, si on ne prenait
la précaution de boucher I'ouverture du jet
pour laisser emplir I'entonnoir de matiere,
laquelle ces crassiers surnagent ; alors, avec un
rable de bois qui a été charbonné, on les retire
et on donne I'écoulement au métal.

Le débouchage des fourneaux étant préparé,
I'ouverture en est faite a tous les fourneaux de
maniére qu’on voit le sable que la chaleur a
blanchi ; il ne faut plus qu’un coup de ringard
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pour faire Pouverture; le maitrc fondeur le
tient en main, il est suivi du porte-masse; il
y a, en outre, a chaque fourncau un ouvricr
muni d’'une perche charbennée par le bout
pour retarder le jet ou la mati¢re dans le cas
ou elle s’échapperait trop vite,

Le trou que le ringard doit faire a chaque
fourneau nedoit pas étre de plus de quinze adix-
huit lignes, ces trous sont suffisans pour rem-
plir couvenablement le moule; enfin, le métal
sort, il parcourt les rigoles, se rend dans I'en-
tonnoir qui s’emplit, on leve la quenouillette,
et le métal se précipite au fond du moule qui
est deux a trois minutes a s’emplir. Le fondeur
de canons est moins inguict que les autres
fondeurs, il voit son moule s’emplir et n’est
pas obligé , comme ses confréres, d’'attendre le
refroidissement de¢ la piece et le démoulage
pour connaitre le résultal de son opération;
son moule est plein de bonne matiére, il est
heureux, ,

La méthode de couler la matiére par le haut
du moule, surtout pour la fonte de fer, n’est
pas sans inconvénient; elle occasionue des
grains dans la fonte qui font la désolation du
foreur lorsqu'ils se rencontrent sous son outil :
voici ce qui forme ces graivs; le métal en tom-
bant perpendiculaircment dans le fond du
moule, n'y descend pas un jet de matiére res-
serrée, il s’en ¢carte des portions qui, envelop-
pces par 'air qui se dégage du moule au fur
¢t a mesure qu'il s’emplit, s’oxident dans sa
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route et se noyent dans le bain; dans cet état
d’oxidation, il s’y forme des grains sur les-
quels les outils les mieux acéres et trempés ont
bien dela peine a mordre, ce qui peut prolon-
ger le forage d’une maniére indéfinie : le foreur
s'apercoit d’abord de la présence de ces grains,
au bruit que font les outils dans le travail.

CHAPITRE XI.

DES MASSELOTTES ET DE LEUR INSUFFISANCE
POUR FOURNIR DU METAL A LA PIEGCE A
MESURE QU ELLE PREND DE L’AFFAISSEMENT
PAR LA SOLIDIFICATION. ;

Nous avons encore a signaler un défaut qui
‘nous a paru beaucoup plus grave, relatif a
I'action des masselottes pour fournir a la den-
sité des piéces. Clest une vérité généralement
reconnue et acceptée par tous les fondeurs,
qu'il est nécessaire de praliquer uge masse-
lotte pour toutes les piéces que l’on jette en
moule : cette vérité fut sentie par le célébre
Gribauval , qui porta au tiers de la hauteur de
la piéce celle que devait avoir la masselotte
dont on la surmonte, et qui a trois buts prin-
cipaux ; le premier, de comprimer par son
poids le métal en fusion, et de I'obliger arem-
plir exactement toutes les parties du moule ; e
second, est de fournir du métal a la piéce a
mgmre qu’elle prend de Uaffaissement par la
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solidifecation, que nous appellerons guelque-
fois figement, et qu’il serait plus convenable
de nommer congélation, si on pouvait dire
qu'une matiére qui a de Pincandescence se
congéle avant d’arriver a la solidification ; et le
troisicme est de recevoir toutes les impuretés
que le métal en fusion rejetie a sa surface, de
maniére qu’en coupant la masselotte, la picce
soit sans défaut, Nous avons partagé long-
temps celle opinion , et nous avons cru que les
masselottes dans les canons remplissaient bien
exactement les trois conditions dont nous ve-
nons de parler; mais lorsque nous nous sommes
occupé des phénomenes du figementde la ma-
tiére , nous avons reconnu que la masselotte ne
remplissait point entiérement la seconde condi-
tion, qui est de fournir du métal & la piece ame-
sure qu’elle prend de laffarsseinent, et non de la
retraite, pendant le figemnent , car la retraite ne
se fait qu’aprés la solidification; c'est ce que
nous allons ticher de démontrer, puisqu’aucun
des auteurs qui ont parlé de la fabrication
des canons n’en ont fait mention dans leurs
ouvrages,

Si 'on considére que le figement de la ma-
ticre se fait de la circonférence au centre, avee
des nuances trés distinctes et faciles a saisiv
lorsque I’on coule des piéces un peu considéra-
bles, tandis que la solidification ne commence
que lorsqu’il est terminé, on sentira la néces-
sité de ne pas confondre les résultats de ces
deux opérations, que nous ne pouvons bien
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préciser que par des exemples , puisque nous
manquons de termes techniques pour en faire
une démonstration rigourense.

Dans la solidification owle refroidissement,

Ia retraite se fait sentir dans tous les sens de
‘la piéce, dans des proportions égales a ses
dimensions respectives.

Le figement qui commence par la viscosité
ayant des résultats différens dela solhdification,
nous allons examiner ce qui arrive pendant
et aprés la verse du métal.

¥n admettant le principe du figement dans
des temps proportionnés aux cubes de ma-
tiéres , toutes choses égales d'ailleurs, la soli-
dification se fait de la circonférence au ‘centre
d’antant plus promptement que le diamétre
est plus petits Par exemple, soit le diametre
du premier renfort de la culasse du canon
de trente-six , comparé avec celui de l'astragale
de la volée de la méme picce, et nous trou-
verons que I'un est de 14,886936 , tandis qu’il
n'est quede 4,019679 parties, c’est-a-dire qu'il
faudrait trois fois et demie plus de temps pour
solidifier un cube de matiére pris sur le pre-
mier renfort de la culasse , qu'il n’en faudrait
pour celui pris a I'astragale de la volée , toutes
choses étant égales , ainsi que nousl'avons dit.
I)aprés cet exposé, nous devons en conclurc
qu’une masselotte, quelque élevée qu’clle soit ,
et qnel qu’en soit le diamétre (la piéce de ca-
non détant coulée verticalement en haut),
sic peut fournir du métal & la totalité de la prece
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a mesure qu'elle prend de Uaffaissement, et
que leffet de la masselotte n'agit que jusqu'
Pinstant ou la solidification est parfaite a V'as..
tragale de la volée, quoique la masselotte con-
serve encore une grande partie du métal en
fusion.

Passons aux exemples pour ticher de porter
I'évidence dans une partic qu’il est du plus
grand intérét d’approfondir pour la perfection
des bouches a feu.

Soitlafigure premicre , représcntant la picce
de 36 de marine, moulée et coulde d’apres les
procédés mis en usage jusqu’d ce jour; le
chissis en fonte de fer A se démontant par
troncons ; B, le sable qui entoure la piece et
qui est a pen preés également réparti partout ;
G , la pi¢ce de canon moulée et qui vient d’élre
coulée; D, figement de parties égales de ma-
ticre dans des temps égaux; E, matiére qui
reste liquide lorsque le figement s’est tolale-
ment opéré a Pastragale de volée; F, broche
de fer rond enduite deterre, et introduite dans
la mati¢re jusqu'au collet de I'astragale de
volée, afin de s'assurver que le figement est
opéré en cet endroit ; G, autre broche de fer
vond , également enduite d'une couche légere
de lerre a bourre, broche que I’on ponrra
retirer aussitét que Pon aura acquis la cer-
titude que la broche F est engagée dans la
matiere , & Yastragale de volde.

.Voici les effets qui résulteront de la dispo
5‘;“0“\0i""](‘95“9§ aussitdt (que la broehe G

1%, 1y
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sera retirée du moule, la matiére liquide qui
se trouve comprise dans les chiffres 1, 2 et
3, sortira de lintérieur de la piéce, el lais-
sera un vide conigue , représenté par ces trois
chiffres ; si, apres le refroidissement delapicce,
on bouche le trou G et que Yon introduise
une quantité d’eau reconnue d’avance parle
tgou F, on pourra juger de la capacité du
vide de matiére & laquelle la masselotte n’a
pu étre d’aucun secours pour en augmenter la
densité ; le poids du métal qui sera sorti de
I'intérieur de la piece donnerait également la
capacité du vide; mais si I'on veut en recon-
naitre la forme, on doit couper la piéce par
troncons. g
Supposons maintenant que la piece  soit
restée telle qu'elle a été coulée , ¢t examinons
ce qui doit se passer relativement a I'arrange-
ment des molécules de matiére qui restent
fluides apres le figement qui a eu lieu a l'as—
tragale de volée, qui , suivant le principe établi,
doit se terminer au centre du plus grand
diamétre du premier renfort de culasse , dont
le rayon , passant par les extrémilés de ce
diamétre , iraient joindre la naissance du bou-
ton de culasse, c’est-a-dire que la derniere
molécule figée se trouverait vers le fond de
lame de la piéce; comme il est reconnu que
tout métal acquiert de la densité en raison de
la compression qu'il éprouve dans les moules,
on doit admetire , dans le cas contrvaire, que
les molécules de matiére sont d'autant plus
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écartées que le lien qui les retient unies s'¢-
loigne davantage. Comment se comporte la
matiére en se figeant? eclle s’affaisse perpen—
diculairement, elle se retive; en effet, le mdétal
se fige de la circonférence au centre du foyer
F, il cherche un appui pour soutenir sa pesan-
teur, il se trouve dans la matiére qui est
encore liquide ; mais celle-ci diminuant de
volume, en raison de sa masse, les parties
figées du métal suivent le décroissement de
volume en augmentant sa porosité ; c’est ainsi
qu'on peut dire qu’elles ne sont que faiblement
accrochées les unes aux autres : pour s'en
convaincre , on peut couper par troncons
une piéce ainsi fondue , et former des em-
preinies avec une percussion égale dans diffeé-
rens endroils de la surface plane des tron-
cons, et on verra que celles qui sont faites
vers le centre sont plus marquces que celles
qui arrivent a la circonférence, et que ces
trongons, si on en unit la surface, prendront
le poli jusqu'a l'endroit ou la masselolte
aura fait sentir son influence , tandis que la
partie figée en dernier sera ierne et mate;
c’est ainsi que 'acier trempé, uniau fer, se fait
remarquer dans les outils tranchans.

On objectera sans doute a ce ¢ue nous
venons d’avancer , que le forage doit enlever
toutes les parties creuses et incobérentes , et
latsser a découverli dans I'intérieur delapicce,
toutes celles sur lesquelles la masselotie a agi
par son propre poids; nous voudrions qu'il

¥

[



64 MANUEL
en fit ainsi, mais d’aprés ce qui se passe dans
le figement du métal, surtoui relativement a
I'artillerie de marine , nous sommes fondé a
avoir une opinion contraire; que I'on jette les
yeux sur la figure 3, qui représente le creux
de I'ame du canon tracé dans la figure 2, et
l'on verra que plus de la moitié de la picce
doit se trouver poreuse & Pexcés, dans 1'en-
droit ou elle a besoin de plus de solidité , puis-
‘que c'est la que commence lexplosion de
la charge, et ou les premiers battemens du
boulet ont lieu : nous avons remarqué,dans la
plupart des piéces que nous avons fait forer,
que le forage devenait plus tendre lorsqu’il
arrivait aux tourillons, que la forure yui en
provenait s’égrenait comme du son, et que
lorsqu’on passait le crochet dans les piéces ,
la hampe, a partir des tonrillons, éprouvait un
frémissement, qui se faisait sentir dans les
mains , sans pour cela rencontrer de cavités ; ce
qui nous parait expliquer suffisamnent U'en-
gencement de la matiére lors du figement,
quand la masselotte n’agit plus pour four-
nir a la densité du métal.

D’aprés des observations de celte nature,
il nous parait de la plus grande importance
pour le gouvernement, de faire répéter sous
les yeux de MM. les officiers d’arlillerie les
expériences gue mnous avons proposces, et
toutes autres que 'on croirait devoir y ajouter,
afin de rectifier les bouches & feu, et leur
donner toute la tenacité et la solidité dont
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¢st susceptible fa matiére qui les compose.
Dans le premier volume du Manuel ency~
clopédique, chapitre vir, nous avons parlé
d'une fonte plus douce et plus tenace que
celle quia ¢été employde jusqu’a ce jour pour
le service de Partillerie de marine; nous cn
avons donné la composition : c’est la méme que
nous avons employée pour la fabricatian des
creusets qui ont servi aux essais que nous
fimes a 'Hotel des Monnaies pour la fonte de
Pargent, sur Pinvitation qui nous fut faite de
nous occeuper de cet objet , par M. Darcet , qui,
le. premier , a pensé qu'une fonte cémentic
pouvait vésister au degré de chaleur propre
4 counler Pargent, Ces essais eurent un plein
sucees , ainsi que les procés-verbaux qui nons
furent délivrés, le 18-février 1811, par Vad-
ministration de 'Hotel des Mounnaies, en font
fol.

Nous n’avons ajouté 4 nos dessins la fog.
4. que pour prouver qu'elle n'aurait pas
tout leffet qu'on pourrait en espérer, dans
le cas oit V'on serait tenté de couler les canons
la bouche en bas , et de mettre la massclotte
sur le cul-de-lampe, en lui donnant le dia-
meétre du premier renfort, puisque sa hauteur
sur ce renfort n’étant que dn ticrs de celle du
canon, la pression diminuerait en raison de
sa base multiplide par sa hauteur , ce qui, lotu
de donner dela deusité au métal dans Pen
droit oft elle est néeessaive , en oterail pou

P
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augmenter celle de la volée et de la tulipe.
Le seul moyen que nous croyons le plus
_propre a donner aux piéces d’ariillerie de ma-
rine la densité dont elles ont besoin, serait,
en se soumettant toutefois a de nombreuses ex-
periences, d’en changer la forme, en faisant
disparaitre une partie du diamétre de ’énorme
renfort, pour augmenter celui de la volée et
de Yastragale de la tulipe; par ce moyen, la
solidification arriverait moins vite au centre
de cet endroit, et se ferait plus promptement
au commencement du premier renfort. 1l fau-
drait disposer le profil de la piéce de maniére
que le forage de '4me puisse enlever toute la
partie spongieuse du métal, et ne laisser que
celui ot la masselotte aurait fait sentir ses ef-
fets. Nous prévoyons d’avance qu’il sera fait
deux objections & ce gque nous proposons.

La premiére sera fondée sur ce que nous

. diminuons la résistance de la piece dans l'en-
droit ot elle en a le plus besoin, en otant de
I’épaisseur au métal.

Nous répondrons a cela que la partie spon-
gieuse du métal, qui reste dans l'intérieur de
la piéce aprés le forage , ne peut étre considé-
rée comme formant une résistance, et nous la
considérons,, au contraire, comme un com-
mencement de cassure qui tend a la désunion
des parties solides qui I'entourent.

Nous avons d’aillcurs appelé & notre se-
cours des épreuves & oulrance, comparati-
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vement aux anciennes pieces, et ¢’est alors que
'on pourra juger du mérite d'une pareille inno-
vation.

La seconde sera, que la diminution du ton-
nerre des piéces fera disparaitre le vingtiéme
de surpoids que les canons doivent avoir vers
la culasse. Nous avons a répondre qu’il fau.
dra, par une nouvelle disposition du profil,
changer 'emplacement des tourillons pour
Pobtenmir.

Nous voudrions pouvoir proposer un chan-
gement, comme nous allons le faire pour l'ar~
tillerie de terre; mais notre expérience nous a
prouvé que les canons coulés en sable étaient
beaucoup moins oxidables que ceux coulés en
terre, et dont la surface ou la crolite était
enlevée au tour, ce qui, outre 'oxidation qui
les détériore, leur Ote considérablement de
leur résistance.

Quant aux canons de bronze, la découverte
faite par M. Darcet, il y a longtemps, consta-
tant que le bronze trempé ou refroidi promp-
tement augmente sa ductilit¢, conduira sans
doute an perfectionnement de Partillerie de
terre. Nous savons qu’une commission, dont
ce modesle savant est membre, s’occupe en
ce moment de ce perfectionnement; les hommcs
de génie et les savans qui la composent, nous
impriment l¢ respect , et nous interdisent toute
espece de réflexion au sujet des expcriences
qui ont lieu : cependant , comme il ne nous est
pas parvenu que Pon soit dans Pintention de
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fondre un eylindre de grosseur et de longueur
convenable,, y compris celle de la masselotte,
pour trouver dans sa masse nne piéce de ca-
non, nous proposerions d’ajouter des essais de
ce genre aux expeériences qui se font.

11 ne faudrait pas étre. étonné du tra—
vail que l'on serait obligé de faire ‘pour dé-
billarder et profiler une piéce de canon dans
un cylindre ou I'on aurait laissé des saillies
nécessaires aux anses et aux tourillons; un
tour a ripe, et une machine i canneler, qui
auralent pour moteur une portion de la force
de la machine a vapeur, auraient, en moins.
de trois jours, a deux hommes, dégrossi une
piece du plus gros calibre. Le déchet de la
matiere serait a peu prés de 20 pour 100 sur-
la portion de métal a enlever: une dépense de-
cette nature ne serait rien, sil'on parvenait a.
avoir la ductilité jointe a la densité.

Ainsi que nous I'avons dit au commence-
ment de cet article, tous les fondeurs convien--
nent de la nécessité d'une masselotte, pour
obtenir plus de densité dans la. matiére. La:
Jfig. b représente un sphinx, coulé par un jet
4 deux branches, an bout desquelles se irouve:
une masse de matiére que les ouvriers ont
’habitnde de mettre pour charger le métal,
disent-ils ; mais on voit que la masse de ma-
tiere liquide n’a aucune communication avec
la piece principale, lorsque les jets minces et
délids 1 et 2 sont solidifiés ; et cette espéce de
massclotte ne.peut servir qu’a parfaire la picec:
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dans le cas ou le creuset contiendrait trop peun
de matiére, et a4 donner le temps de conti-
nuer la verse avec un autre creuset, pour la
parfaire entiérement; voila le seul avantage
que l'on puisse retirer de toutes les massc-
lottes que les fondeurs ajustent ordinairement
a leurs moules.

Nous pourrions faire une foule de remar-
ques a ce sujet, qui toutes prouveraient que
les masselottes que l'on met aux pitces ne
produisent pas les effets que 'on s’en promet-
tait , et il n’y a rien de si conclnant a ce sujet
que ce que nous venons de dire relativement
aux canons; cest pourquei nous allons re~
prendre la suite des opérations de fabrication.
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CHAPITRE XIL

BANCG A GCOUPER LES MASSELOTTES 3 ET DU
FORAGE.

O~ doit se ressouvenir de la position des
différens bitimens qui constituent I'ensemble
de I'établissement ; la halle du fondage est sur
un terrain plus élevé que le bitiment du fo-
rage, et il y a un chemin en pente qui con-
duit de I'une a 'autre.

La piéce de canon étant sortic du moule et
nettoyée, est enlevée au moyen de la grue, et
déposée sur un chariot qui est fait exprcs;
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on lui fait parcourir le chemin de la fonderie
a la forerie sans peine, et dans un instant elie
se trouve placée entre les jomelles d’'une ma-
chine 4 couper les masselottes, et qm n'a que
cette destination ; aussi est-elle moins longue
que les forenes, puisqu’elle n’a pas besoin
d’aucun des attirails qui font avancer le foret
pour faire le forage.

Cette machine est composée de deux fortes
jumelles en bois, et de irois entretoises,, dont
deux sont destinées a porter les colfets ou
coussinets, sur lesquels la piéce tourne, au
moyen de la méme force motrice qui fait tour-
ner les canons sur les foreries. La troisiéme
entretoise est destinée a porter une lame de
bec d’dne, en acier, qui peut mouvoir de I'a-
vant a l'arriére, entre des coulisseaux en fer,
au moyen d’une vis qui en dirige le mouve-
ment d’une maniére réguliére : le taillant du
bec d’ine étant approché du diamétre de la
masselotte, a endroit désigné pour la coupe,
y fait I'opération d’une ripe, et commence
une rainure de sept a huit lignes de large, qui
s’approfondit au fur et 4 mesure que Pou
tourne la vis de pression. Le foreur qui veut
ménager le taillant de son bec d’4ne, fait,
avant de l'engager dans la piéce, une levée
avec la tranche, sur la circonférence de la
coupe, afin de décroliter le métal qui peut
contenir quelque peu du sable du moulage,
qui ne tarderait pas a avoir émoussé le taillant
du bec d’4ne; sans cette précaution , la vitesse
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gne Pon donne a la piéce pour conper les
masselottes est de cing a six tours par minute,

Cette opération dure quelques heures pour
approfondir Ila rainure suffisamment pour
délacher la masselotte, ce qui se fait au moyen
de petiis coins en acier, que I'on chasse alter-
nativement dans la rainure, ce qui rend le
métal qui est coupé a deux pouces du centre
de la pieéce.

La séparation de la masselotte étant faite,
on Ote les coussinels, on souléve le chariot
gui est remis en coulisse; la piéce s’y pose
comme elle était précédemment; on la con-
duit, par un chemin fait exprés, au banc de
forerie qui est préparé pour la recevoir, afin
de commencer le forage,

Il est rare de trouver dans toutes les fonde-
ries de canon deux foreries qui se ressemblent;
les unes sont faites avec luxe, les autres, an
contraire, sont d'une simplicité affectée ; dans
les nnes, les piéces de canon sont fordes ver-
ticalement, la picce est immobile, et c'est
le foret qui tourne: cette méthode est défec-
tueuse, parce qu’il est trés difficile de centrer
les piéces. Dans les autres foreries, les canons
sont fords horizontalement ; la piéce tourne,
ce qui fait que le forage peut se faire exacte-
ment dans 'axe de la piéce: cette méthode a
dii nécessairement étre adoptée comme la
weilleure et la plus avantageuse. C'est Marits
qui, le premier, en a fait usage.

Il n’y avait aucun avantage & passer plu-
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sieurs forets les uns aprés les autres pour met-
tre la piéce de canon au calibre qu'elle doit
avoir; on perdait du temps, et on augmen—
tait sans nécessité le nombre des oulils. Dans
les nouvelles fonderies, on ne doit employer
"qu'un seul foret, qui met I'dime de la picce
presqu’a son calibre , ce qui permel de donner
a la tige du foret la force nécessaire pour pre-
venir le broutage de la matiére, qui n’a lieu
que parce que Ja tige du foret est trop mince
pour Peffort qu'elle a a supporter, ce qui oc-
casionne un tremblement qui forme un guillo-
chage, que les tourneurs nomment broutage,
et auquel ils remédient en donnant a la ma-
chine entiére toute la solidité qui lui manquait.
Quand on a ouvert la piéce avec le grand
foret 4 trois lames, il n’y a plus qu’a y faire
passer l’alésoir : comme nous venons de le
dive, le foret est composé de trois taillans; le
premier est taillé en Jangue de carpe; il ouvre
le tron proportionnellement au diameétre que
doit avoir la piéce, c’est—a-dire a peu pres a la
moitié de leur calibre ; derriére ce taillant est
une mortaise , dans laquelle on introduit, en
travers, une lame on barreau d’acier, qui
coupe de part et d’autre en'avant, et qui aug-
mente d'environ quatre & huit lignes I'ouver-
ture faite par la langue de carpe ; enfin, der-
ri¢re cetle lame se trouve une autre mortaise
d’équerre sur la premiére, et qui recoit une
autre lame qui coupc de méme en avant, ei
qui porte la piéce a deux lignes pres de sor
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ealibre : ces deux lames ne doivent pas étre
tellement assujetties dans les inortaises qu’elles
ne puissent glisser pour se mellre an centre
du forage, ce qui empécherait la pointe du
foret et de la langue de carpe de diriger elle-
méme le forage dans ’axe de la picee; il faut
qu’elles passent juste dans leurs mortaises res-
pectives, afin de ne pas faire éprouver des
sauts , ce qu'en terme de tour on appelle
brouter.

Lorsqu’on commence a forer un canon, on
place la pointe de la langue de carpe de foret
exactement dans le centre de la piéce; celie
opération exige beaucoup d’altention, car si
le trou est mal commencd, il est difficile de le
rectifier, et si Uon continuait un forage com-
mencé excenlriquement, la picce ne serait pas
d'égale épaisseur dans tous les sens, et elle
serait rebutée.

Pour bien centrer le foret, on place sar le
banc de forerie et en travers une entretoisc
mobile daps le sens de la longueur, clle porte
une¢ encoche daus son milieu plus grande qu’il
ne fant pour y loger la tige du foret, ainsi
‘ue trois coins en bois, dont un en dessous el
les deux antres de chaque cté de cette tige;
on reconnait 'excentricité, au moyen du coin
qut est en dessous; on met le foret daus la
ligne hovizontale correspondante avee axe de
la picce; on prend un cordean que 'on fixe
au milieu de Ia plate-bande de culasse qui cor-
respond avec Uaxe de la pitee, mesure prise

It. r;,-
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verticalement avec un fil 4 plomb, la barre du
foret se met dans cette ligne, en chassant un
coin, soit & droite soit i gauche, & mesure que
la partie excentrique du forage se trouve man-
gce par I'un des cétés du taillant du foret, ce
qui la raméne au centre de la piéce, et cequ’on
reconnait lorsque la tige du foret n’étant plus
assujeltie par des coins, ne fait aucun mou-
vement, queique la piéce continue i avoir son
mouvement de rotation.

De pareils inconvéniens ne nous sont arrivés
que dans le commencement de I'établissement
que nous dirigions, car nous avons fait faire
un chariot de centrage semblable 4 ceux des
tourneurs en fer, qui avait la forge nécessaire
pour faire promptement et exactement cette
opération; il est rare que le foret, une fois bien
centr¢, se dérange pendant le cours du forage,
cependant une chambre dans la piéce peut dé-
ranger la pointe du forel; quand on s’en aper-
coit au saul que la tige du foret éprouve, on
met un manchon cannelé sur quatre faces a I'en-
tour de cette tige de foret, on retient ce man-
chon, qui est divisé en deux, au moyen de deux
frétes en fer , dont le diamétre , ainsi que celui
du manchon, est du calibre exact du trou qui
est déja perforé.

La langue de carpe des forets que nous em-
ployions était plus longue que celle de tous les
forets qu'on employait dans les autres établis-
semens, elle coupait mieux , mais elle était plus
facile & égrener : le foreur la préférait ainsi,
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parce qu'il avait Vart de la tremper de maniére

a résister pour plusieurs forages. Quant aux
lames , il avait soin de ne donner le taillant
que pour couper en avant; il ne quittait pas
son foret jusqu’s ce qu’elles fussent engagées,
parce quaprés cela il est difficile que le foret
se dérange, & moins que dans le cas précité.

Il peut arriver, pendant le forage, que la
limaille s’engage, lorsque les taillans ne sont
pas bien tranchans; on s'apercoit de ces in-
convéniens par le bruit que fait le foret ;
dans ce cas, on dégage la limaille au moyen
de la spatule et de la ricloire, et lorsque ce
moyen ne suffit pas, ce qui est rare, on retire
le foret.

Orn voit, par la forme du foret , que le fond
de lame doit &tre composé de plusieurs parties
saillantes les unes sur les autres; il faut pour
cela que la pointe du foret ne dépasse pas la
loagueur de I'ame de la piéce, afin que l'alé-
soir que nous avons adopté, qui est en forme
d’étrier arrondi dans les angles, comme doit
étre 'ime de la pitee, puisse faire disparaitre
les redans occasionnés par les lames successives
du foret; cette forme d’alésoir, qui rend les
Pitces trés unics, dispense de passer outil
nommé¢ taille-fond.

_ Parla forme que nous avons donnée A notre
alésoir, quatre James qui sont maintenues soli-
ement dans les rainures de ia barre ou tige
d’alésage, concourent a donnerala piece le dia-
metre qu'elle doit avoir et le poli que I'en doit

M I
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remarvquer dans Pintérieur des piéces, en y
passant un morceau de fer rouge ; il est rare
que ces quatre lames viennent a ¢’ egrener d'une
maniére uniforme pour rayer la piéce, c’est
pourquoi on n’a pas besoin  de les changer
pendant l'opération de Valésage, ce qui pré-
sente un avantage marqué sur les autres alé-
SOirs.

La vitesse qu’on doit donner au canon, surle
banc de forerie, est encore un objet qui doit
figer l'altentlon. S1 le canon tourne trop vite,
le forage avance moins, les taillans s’échaunf-
fent, se détrempent et se détruisent promp-
tement, Pour forer une pi¢ce de trente—slx,
il ne faut pas donner plus de quatre ftours et
demi, on cinq tours a la minute; c’est sur ce
nomhre de tours qu'on régle le forage de
presque toutes les picees de canon dans les
foreries qui sont accolées , quoiqu’on pourrait
en donner davantage pour les petits calibres ;
c’est le nombre de tours que fait le moteur
pendant une minule qui détermine le méca~
nisme des foreries; c¢’est pourquoi nous par-
lerons de cec mécanisme i.rsqu’il se/~ uestion .
du forage des piéces d’artillerie de ierre.

La pression du foret contre la piéce peut
s'opérer de plusieurs maniéres différentes; i
faut toujours préférer celle qui agit le plus
directement, sans faire éprouver ni secousses

ni ressauts, dout le forage sc ressentirait, Le
mécanisme qui tient moins de place et qui
permet de retiver en arviére le chariot du foret,
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par un mouvement prompt et spontané, doit
avoir la préférence. Nous donnerons ces dé-
tails a Ia suite de ce Manuel,

Pour faciliter toutes les opérations d'une
forerie, il est indispensable d’établir desmoyens
commodes pour ¢lever les picees, les placer
sur leurs collets, et les enlever ensuite apres
I'opération du forage;lorsque dans une forerie
il n'y a qu’un ou deux banes 4 forer, une simple
grue peut remplir cet objet, en lui donnant la
force proportionnée au poids des picees qu’elle
doit lever, et en la placant de sorte qu’clle ne
géne pas le service des foreurs; il faut ausst
que I'extrémité de son bras puisse, en tour-
nant, se porter au-dessus de deux bancs a
forer, et au-dessus de emplacement du cha-
riot qui conduit les pi¢ces a la foreric, ct au
moyen duquel on les en retire.

Le coupean provenant du forage, quelque
menu qu'il soit, est un objel dont on peut ti-
rer parti, méme celui provenant des picces ¢n
fonte de fer ; pour cela il faut le laisser rouiller
en masse , cnsuite le porter au feu de I'affine~
rie; la rouille lui a fourni de 'oxigene pour
sa combustion, et on en met dans chaque feu
d’affinerie quelques morceaux vers le contre-
vent; la matiére s’y ¢chauffe plus lentement,
elle se fond, s’y affinc en la mélant avec la
pitee au moyen du brassage que les affineurs
font subir a leur pi¢ce, de manicre que ccs
coupeanx peuvent preduire en fer & peu pres
la moiti¢ de leur poids.
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Nous ferons remarquer que Monge recom-
mande de tourner les piéces en fer qui auraient
été couldes en terre, afin de réparer tous les dé-
fauts qu’entraine cette espéce de moulage, et
de donner aux picces les dimensions exactes
qu'elles doivent avoir & I'extérieur.

Voici ce gqu'il dit encore : Quand on moule
en sable, cette opération n’est pas nécessaire,
an moins pour les piéces de fer coulé, parce
qu'elles viennent asscz bien au coulage, et
I'on y trouve les denx avantages suivans;
x°. les pieces conserventleur couche extérieure,
gqui ayant été refroidie plus promptement, a
plus de dureté, et donne au canon plus de so-
lidité; 2°. la surface du métal, telle qu’elle
sort de la fonte, est moins susceptible d’étre
attaquée par la rouille, gqu'elle ne est quand
clie a été entamée par l'outil, et elle se con-
serve plus long-temps: tel est notre avis fondé
sur Pexpérience.
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CHAPITRE XIII.

DU FORAGE DES LUMIERES. (1)

LA lumiére est le trou pai* lequel le feu se¢
communique de 'amorce a la poudre de la

(x) Ce chapitre est extrait en entier de l'ouvvage de
Monge,
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charge, On a fait des recherches pour con-
naitre 4 quel point de la charge il était plus
avantageux que vint correspondre la lumiére;
on avait cru qu’en la faisant aboutir gu milien
de la longueur de la charge, I'inflammation sc
communiquerait dans les deux mnoitiés de la
charge en méme temps, et qu'elle serait plus
rapide ; mais l'expérience a constamment
prouvé, que 'effet de I'explosion de la poudre
est moins grand dans ce cas que quand la lu-
miére aboutit au fond de la charge. Ainsi,
une des conditions dans la position de la lu-
miére, est qu’elle pénétre dans l'intérieur de
la piéce le plus prés qu'il est possible du fond
de I'dme, de maniére cependant qu’elle ne soit
pas exposée a étre bouchée par les culots des
cartouches. Sa direction est un peu inclinée
vers l'arriére, et on lui fait faire ordinaire-
ment un angle de vingt-cinq degrés avec la
perpendiculaire de 1’axe. (Ne serait-ce pas de
17 degrés, en suivant la ligne de pente du
renfort )

La lumiére se perce au foret; pour cela on
couche le canon sur des chantiers disposés de
maniére que l'axe soit horizontal, et que ia
ligine qui passe par les centres des deux tou-
rillons soit d’aplomb ; puis le foret placé ho-
rizontalement et suivant la direction conve-
nable est mis en mouvement par un archet,
tandis qu’un cric ou une vis le pousse daus le
sens de sa longueur & mesure que le forage de
~la lumicre avance,
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Dans les picces dgfer coulé, pour le service
de la marine, le travail du forage de lalumiére
se borne & ce que nous venons de dire ; mais il

n’en est pas de méme pour les piéces en bronze;

c’esr ce que nous dirons en son lieu,

~ Nous ferons remarquer que, quel que $oit
le metal dont la piéce de canon soit faite, il est
trées important de ne donner au dnametre de
la lumiére que la grandeur nécessaire 4 la
~communication de l'inflammation; car, lors-
que par I'usage cette ouverture est agrandie,
elle laisse échapper une grande partie du fluide
qui reste en expansion en vertu de ’explosion
de la poudre, ce qui diminue considérable-
ment la force du coup, et rend la pi¢ce d'un
médiocre serviee,

Les lumiéres étant percées on fait d’abord
une visite provisoire des piéces : cette visite a
pour objet de vérifier si elles ont les dimen-
sions exactes fixées par les ordonnances, et a
techercher s'il n’y a pas quelque défaut d'exé-
cution provenant soit de la coulée, soit des
opérations d’art; toutes celles qui ont des dé-
fauts condamndés par les réglemens doivent
dtre rebutées et Jaissées an compte du fournis-
seur; on conduit a l'épreuve de la poudre
cellcs qui sont sans défaut:, ou qui n'ont rien
qui excede les tolérances accordées,

Les piéces dtant conduites au champ d’'¢-
preuve, on les place sur des affits faits en
iraincaux et destindés & cet objet; on feur fait
subir deus décharges , pour chacune desquelles

-y
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l¢ peids de la poudre est la moiti¢ de celut du
boulet; on met un valet sur la poudre, puis
deux boulets, enfin un sccond valet, le tout
fortement refoulé, et on tire.

Les deux salves faites, si les picces ont ré-
sist¢ on les visite de nouveau, et on sonde
I'dme avee des instrumens propres a faire re-
connaitre la grandeur et la profondeur des
chambres; on recounait si les chambres qui
pouvaient s’y trouver ont recu de Paceroisse
ment , et si les deux dicharges en ont fait
naitre de nouvelles; on rebute les picees dé-
fecineuses; celles qui ne prdésentent aucuu
défaut qui ne puisse élre toléré sont enfin
soumises & I'épreuve de l'eau,

Pour cela, on bouclie d'abord la lumiére ct
on ¢léve assez la volée de la picce pour pou-
voir la rempliv d’eau; on y laiss¢ séjournct
I'eau pendant quelque temps, pour Iui don-
ner la facilité de dissoudre les maticres qui
pourraient en étre susceptibles, puis on ferme
la bouche du canon avec un écouvilion qui
entre juste, on refoule fortementavee cet éeou~
villon j; si la picce a quelques petites ouver-
tures, 'cau, fortement comprimée, s’y insinue
et les dévoile en sortant an dchors; s'il ne se
manifeste aucun de ces défauts, la picce est
recue,

C'est alors seulement qu’il faul scier la tige
caryée qui, dans la coulée, a été ménagée a l'ex-
trémité du bouton, parce gue cetie tige pouvait
servir 4 vemettre la picee sur le tour, soit pour
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y faire les petites réparations que les visites
auraient fait juger nécessaires, soit pour con-
per la piéce en troncons dans le cas de rebut,
afin de pouvoir la reporter au fourneau de
réverbeére. Il faut avoir soin, en enlevant cette
tige carrée, de ne pas casser le bouton ; c’est
ordinairement une tige ronde avec des oreil-
loms.

Les épreunves faites , on pése chaque piece
en particulier, et on grave son poids a l'ex-
trémité d’un des tourillons.
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CHAPITRE XIV. i

FONTE DES PROJECTILES.

' Les bombes sont formées d’une sphere de
fonte crense, pour contenir, dans leur inté-
rieur, de la poudre qui doit les faire éclater en
s'enflammant, L’épaisseur doit étre telle qu’el-
les puissent résister au choc qu’elles éprouvent
dans le transport et pendant leur sortie du mor-
tier, et elie doit étre assez faible pour éclater
facilement par I'explosion de la poudre in-
térieure.

Les grosses bombes ont des anses pour les
manier et les transporter a volonté; leurs
modéles sont composés de six piéces pour mou-
Ier leur forme extérieure, et d’un axe ou arbre
creux pour mouler le noyaun , savoir : deux
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hémisphéres creux, et denx anses divisées cha-
cune en deux parties. Les modeles des bombes
sans anses sont composés de deux hémi-
sphéres, et de I'axe ou arbre pour placer le
noyau. Cet arbre a deux parties bien dis-
tinctes ; I'une sert a contenir la terre ou le
sable qui doit composer le noyau; l'autre,
qui porte une embase tournée, est surmontée
d'une tige également tournde, percée d’une
morlaise pour y mettre une clavette de fer. Ii
vaut mieux que les arbres des bombes soient
creux que d’étre cannelés ; dans le premier cas
on fore de petit’ trous qui communiquent avec
le vide de Yarbre pour donner issue a la va-
peur.

Le chassis est formé de deux caisses ; celle
du dessous, qui doit mouler I'hémisphére sur
lequel la lumiére et les anses sont placées ,
contient , dans sa partie inférieure , une barre
ou traverse de fer percéed’un trou rond, dont
le diametre est absolument égal avec celui de
I’arbre qui porte I'’embase et la mortaise; ’hé-
misphére de la bouche qui sert de modele ,
porte 4 sa partie supérieure un pareil arbre
que 'on enfonce dans le trou rond delabarre ,
et que 'on y fixe au moyen de la clavette,
comme si on voulait y mettre le noyau dans
une position fixe et constante,

L’hémisphére de la lumiére portant sa tige,
se pose sur une planche, on le reccouvre du
chassis portant sa barre, on ajuste le bout de
Yarbre dauns le trou rond, on le clavelte sur
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le dessus de la barre , de maniére que le
chissis et Ie modéle ne puissent varier en aucun
sens; on place ensuite les anses , lorsque cet
hémisphére doit en avoir ; les deux picces qui
Jes composent entrent dans des ouvertures
faites dans le modeéle, gui servent également
pour les retirer et les sortir dans le vide in~
térieur ; deux morceaux de bois taillés en bi-
seaux les retiennent et les cmpéchent de tom-
ber; on saupoudre du charbon sur le modéle,
on met du sable dans le chéssis, on le bat,
on le comprime, on forme le moule extérieur
de cet hémisphére, et I'on dresse la surface
du sable avec une régle; on met sur cette
portion de chissis une planche § mouler dis-
posée a cet effet, et percée d'un trou dans
son milien pour faire la place de bout de
I'arbre et de sa clavette, ensuite on retourne
cette portion de chassis pour former la sc-
conde partie. |

Alors le premier hémisphére présente sin
grand diamétre, on nettoie la rainure dans la-
quelle doit entrer la languette de 12 coquille dnn
second hémisphére ; on polit avec le coutean a
parer la surface du sable du premier chissis;
on y fait des repéres avec I'eeil de la tranche;
on saupoudre sur.cette surface de sable du
poussier de charbon; on met la seconde por-
tion de chissis sur la premiere, elle y est
maintenue par des goujons qui entrent dans
Pépaisseur du bois, et par dehx coulisses i
queuc d’aronde, porlant des crochets pour
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entrer dans les pitons qui ont ¢té mis a la
premiére portion de chissis, de manicre a faire
de ces deux picces un tout imvariable.

Au lieu de couler les bombes par le dessus,
comme cela se pratiquait , on doit les couler
par le ¢coté, c’est-a-dire a cale; par cette dis-
position la mati¢re en emplissant le moule ne
tombe pas sur le noyau, et n'y peut porter
aucune altération. C’est pourquoi on fait
descendre le modeéle des jets , 'un a droite
et l'autre a rauche de Phémisphere, on met
un mod¢le d’évent sur sa partic supéricure,
et dans cet ¢tat on emplit par couches de
sable la seconde partic de chassis , en le com-
primant comme on la déa fait jusqu'a ce
qu’il soit entierement rempli, on ea umt la
surface avec I'angle d’'unereégle, on met dessus
du poussier de charbon que l'on frotte sur le
sable pour I'y faire enirer; on retive les denx
modeéles de jet et I’évent , on en ouvre entrée
avec le coupant de la tranche pour faciliter
Pintroduction du m¢étal; on décroche le chassis
d’avec la pi¢ce sur laquelle il est pos¢, on I'en-
léve perpendiculairement, les coulisses ne per-
mettraient pas d’ailleurs qu’il fit enlevé autre-
ment; le modele de Phémisphere reste dans ses
rainures ; pour le retirer, ¢n a pratiqué un
trou & son sommet, qui est vissé¢ intérienre-
ment; ony met un tire-fond également vissé
avec lequel on le retire. 1l reste & démounlev
Uhémisphére iuférieur avec les anses : pour
elni-ci, on rotire les coins d'attache quiles ve-

1. - 3
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tenaient , et au moyen d’un petit mouvement
circulaire , on retire les deux portions du
modéle chacune de leur cdté dans V'intérieur;
on déclavette 'hémisphére de maniére qu'il
ne tienne plus a la barre par la tige du noyau,
on retire cet hémisphére a soi, et le démoulage
est fini, On ne doit pas oublier que les deux
jets ne correspondent qu’indirectement avec
les creux du moule , et qu’ils en sont éloignés
d’un pouce ou deux; c’est pourquoi on doit
faire, avec la tranche , une rigole de commu-
nication avec le moule; elle doit étre plus mince
que la picce n’a d’épaisseur, et par sa largeur
donner un débouché a la matiére, égal a
celui que présentent les jets,

Le noyau se faisait dutrefois len terre,
dans ce cas on placait larbre sar le banc a
tourner, on le couvrait d’une natte de
paille bien serrée, et ensuite d'une couche
de terre que Fon faisait sécher ; sur cette
premiére couche gn en mettait xm,e seconde ,
une troisiétme sur celle-ci pour terminer le
noyau; pour qu'il séche bien, et quil con-
serve sa forme sphenque il est bon que les
couches de terre & bourre soient de Ia meéme
“ épaisseur ;il fautdonc, enles mettant., tourner
le noyau sur trois. .callbres dlfférens dont le
dernier ait exactement le diamétre de ]a bombe.
L’objet essentiel dans la confection des bombes,
c’est que le noyau soit sphérique, qu’il soit
exactement placé au milien du moule : c’est
pour remplir ce hut que I'on a pris les pré-
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cautions que nous avons indiquées pour fixer
'axe du noyau sur la barre du chissis qui a
une surépaisseur a 'endroit du trou ou passe
la tige de Tarbre afin de prolonger la douille
© pour qu’il n’éprouve aucnne variation. Nous
avons dit que I'on fait maintenant les noyaux
en sable, cela est beaucoup plus prompt; i
cet effet, on a une boite a noyau compsée
de deux hémisphéres creux, dont 'un yorte
un trou pour la lumiére , c’est dans ce trou
que l'on fait passer I'arbre qui doit porter le
noyau ; il est fixé dans 'axc méme de la sphére,
au moyen d’un chéssis en bois qui retient et le
chiissis et I'arbre ; cet arbre est garni en de-
dans de la sphére, avec des bouts de fers, dits
fentons, que l'on lie fortement du haut et du
bas avec du fil de fer, de maniére i faire une
grossissure a l'arbre; ces branches de fer
laissent des jours et des espaces entre elles que
le sable doit remplir, et qui servent a le fixer
d’une maniére assez solide pour ne faire qu’une
seule et méme masse de forme sphérique, un
peu aplatie vers le culot, pour donner & la
bouche unsureroit de pesanteur, qui fait qu'en
tombant 'ceil se trouve toujours en hant.

Le modéle du noyau est composé ordinai-
rement de quatre pieces, pour donner la faci-
lité de bien comprimer égatement le sable. La
premiére est une demi-sphére d’une seule piéce;
le second hémisphére est composé de trois
pieces , qui sont comme des viroles qui se su-
perposent. Sur le grand diamétre du premier

ng
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hémisphére on met le grand diamétre de la
grande virole , que 'on emplit de sable, ce qui
angmente le noyau d’autant; on met ensuite
la seconde et la troisiéme viroles, qui forment
‘un creux que I’on emplit toujours de sable par
Youverture de la derniére virole : celte ouver-
ture ne se recouvre pas par une calotte, mais
le sable s’unit au niveaun de son bord, et prend
une forme aplatie, qui doit faire le culot de
la bombe: on Ote successivement les viroles,
le noyau se déconvre jnsqu’'a la moitié, on
retourne le chiissis qui tient le premier hémi-
sphére , on déclavette ’'arbre, ce qui donne la
facilité au noyau de sortir de 'hémisphére qui
I'entoure encore ; le noyau étant ainsi sorti de
son moule , est saupoudré de poussier de char-
bon; on le polit avec le eontean i parer, et
on peut le mettre dans son gisement du
moule de bombe,, comme §’il était en terre; il
en tient le milien , de sorte que ’épaisseur de
métal soit Ja méme partout. Nous avors fait
des obus pour le commandant d’artillerie
Breulard ; elles avaient depuis trois lignes d’é-
paisseur jusqu’a six i sept; nos noyaux étaient
faits en sable, dans une boite pareille a celle
dont nous venons de parler, et pour éviter
d’avoir autant de boites 4 noyau qu’il y avait
de variations dans les épaisseurs et dans les
poids que nous étions obligé de donner a cha-
que obus, nous tournions sur le tour le sa-
ble du noyau de'obus a I'échantillon, comme
nous eussions fait des coquilles de boulet en
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métal , et cette opératien nous réussissait sans
manquer un seul noyau.

Cest ainsi que I'on a renoncé aux noyaux
en terre qui sont plus longs et plus dispen-
dieux a faire que des noyaux en sable.

Nous n’entreprendrons pas de donner ici le
détail de la fabrication des obus; elle est la
méme que celle des bombes. Quant aux bou-
lets, ce sont deux hémisphéres qui ne sont
nullement difficiles 2 mouler ; nous observons
seulement que , comme la bombe et I'obus, ils
doivent étre coulés & cales, et qu’'un moment
apres la coulée on doit renverser le chéssis sens
dessus dessous , pour que Paffaissement de
matiére, qui se fait avant d’arriver a la
solidification entiére, ait liew au milieu du
boulet, tandis que le vide que cet affaissement
produit setrouverait a la partie supérieure du
boulet, sous la croiite, ce qui fait qu’il ne
pourrait soutenir I’opération du rebatage.

Lorsque les ordonnances disent qu’il faut
rejeter tous les boulets creux, c’est comme si
elles disaient, n’en recevez pas un seul; car il
est impossible d’éviter 1'affaissement de ma-
liére, sinon avec une masselotte qui présente
plus de volume que la piéce méme, ce qui est
impraticable pour les boulets: or, tous les
boulets sont creux, et le talent du fondeur git
a faire trouver la cavité au centre de la piece,
pour lui donner partout une égale résistance
contre la percussion.

Comme ce que nous venons de consigner est
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4 peu prés tout ce qu’on peut dire pour la fa-
brication des canons de fer pour la marine,
nous allons donner copie des réglemens ex-
traits. des ordonnances de 1786, pour la vi-
‘site, I'épreuve, et la réception des canons de
fer, pour l'artillerie de marine; nous donne-
rons ensuite les dimensions des diverses picces
d’artillerie , d’aprés Gribauval, et les tableaux
de Monge.

1

CHAPITRE XV.

VISITE PROVISOIRE.
| N

Lzes canons, avant d’étre éprouvds, seront
visités par les ofﬁclers d’artillerie employés a
la fonderie , en présence du fournisseur et du
contrdleur , qui tiendra un registre des défauts
-remarqués aux houches & feu, afin &’y avoir
recours au besoin. Ce registre sera signé cha-
que fois par les officiers, le fourmsseur ct le

controleur. -- -

-~ Maniére de placer les canons.
Les canons, pour étre visités, seront plaeés
sur des chantiers, et inclinés de fagon que la
- bouche se trouve a environ trois pieds de térre.

Vrification du calibre,

On commencera par les calibrer avec I'étoile
a poinie mobile, (ui scrvira en méme temps 4
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faire connaitre les enfoncemens des forets, s'il
y en a; et si, d’aprés les variations accordées,
le canon n’est pas de recette, on n’en pour-
suivra pas la vérification, ctil sera rebuté tout
de suite.

Si1'étoile mobile n’y entrait pas, on se ser-
virait de la croix de fer qui a trois points de
moins que le calibre ; et si 'ame était trop pe-
tite, le canon serait remis sur le banc de fo-
rerie, pour y étre mis au calibre.

FExamen des chambres intérieures.

Si le canon est du calibre prescrit, on cn
examinera ’ame avec un miroir, et, a cet ef-
fet , on choisira pour cette visite un jour onil
fera du soleil, afin d’en mieux distinguer les
défectnosités ; faute de soleil on fera wusage
d’une bougie alluinée ; mais on n’emploiera ce
dernier moyen que lorsqu’on y sera forcé par
les circonstances, parce qu’il est insuffisant,
surtout pour l'examen des canons de petit
calibre.

Avec le chat.

On y introduira ensuite le chat, pour re-
chercher les chambres qui ponrraient avoir
échappé a Peeil; on le poussera d’abord jus-
qu’au fond de 'Ame, et en le retirera lente-
ment, Si une de ses pointes s'aceroche , on re-
marquera avec de la craic, sur la tranche de
la bouche, le c6té ou elle s'arrétera; on fera
une pareille marque sur la hiampe du chat, o
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sur la surface du canon, afin de reconnaitre
_la distance de la chambre a la bouche, et par
ces deux moyens on aura sa position.

- Avec le crochet.

Pour reconnaitre la profondeur des cham-

bres, on les sondera avec le crochet, dont la
pointe sera recouverte de cire jaune : on trou-
vera aisément celle que le chat aura fait décou-
vrir, en reportant sur le manche du crochet
la marque de la hampe du chat, ou en le pré -
sentant & celle qui aura été faite sur le dessus
du canon, ou ala tranche de la bouche, en
dirigeant la pointe du crochet de ce ¢6té; on
* Ja pressera dans la chambre, et 'empreinte qui
s’en fera sur la cire en donnera la forme et les
dimensions ,que I’on notera sur I’état de visite.

Examen des chambres extérieures.

On examinera ensuite la surface extéricure

du canon,, en le retournant dans tous les sens,
Si 'on y découvre des chambres, on les son-
dera avec de grandes épingles, pour en con-
naitre la profondeur et la direction,.et il en
sera fait mention dans l'état de visite. Si I'on
soupconne deschambres mastiquées, on pourra
les reconnaitre en mounillant le canon avec une
éponge, la couleur du mastic étant toujours
plus terné que celle du fer, et on les recher-
chera avec le burin. Pour qu’on puissc mieux
s'en assurer , clles ne seront peintes gu'apres
avoir é1é recues,
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On fera casser sur-le-champ un tourillon
des canons, ou il aura été découvert des en-
droits mastiqués.

On n’aura point d'égard aux chambres qui
se trouveront au bouton, au cul-de-lampe et
au bourlet, a moins qu’elles ne soient treés
considérables , et que dans ces dernié¢res par-
ties elles ne pénétrent dans I'épaisseur que le
canon doit y avoir, sans comprendre leur
saillie sur le tronc.

Vérification de la lorngueur des canons.

La longueur des canons sc¢ mesurera avec
la régle destinée a cet usage.

Férifscation de la longucur du renfort, et de
la volée.

La longueur du renfort, et cclle de la vo-
lée, se vérifieront avec I’échantillon ou lame
de fer , dans laquelle les parties du canon sont
profilées,

Vérification du diamétre du bouton.

Le diamétre du bouton et de son collet se
mesureront avec le compas courbe.

Verification de lemplacement des tourillons.
La distance depuis le devant des tourillons
au trait qui marque le derriére de la plate-

bande de culasse, sera prise avec la régle a
anneau carrd,

Les tourillons devant étre pcrpendicu]aires
au plan vertical qui est censé passer par lu In-
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micre , ct couper 'dme en deux parties dgales ,
on vérifiera leur emplacement, en dlsposant
d’abord le canon par le moyen d'un petit ni-
vean, de maniére que la Iumiére se trouve
dans ce plan.

 On posera ensuite sur les deux tourillons Ia
- donble équerre de fér, au-dessus de laquelle
on preésentera le méme niveau, lequel, s'il
est d’aplomb , fera voir que les tourillons sont

perpendiculajres au plan, par la lumiére et
I'axe du canon.

Les talons saillans sur une des faces de cette
double équerre, étant appliqués contre les
deux tourillons en méme temps, feront con-
naitre s’ils sont dans le méme aligneément.,

On les calibrera avec une lunette de leur
diamétre; ils doivent étre égaux dans toute
leur longueur, et i’angle de leur réunion,
avec I'embase 4 vive aréte. On vérifiera la po-
sition de leur dessus , gui doit se trouver ala
hauteur de I'axe du canon, avec la lame de
fer profilée. |

L’écartement extérienr des embases sera me-
suré avec une pareille régle ; la coupe des en-
bases doit étre dans Valignement d’un fil pré-
senté contre leurs extrémités en avant des
tourillons, et dirigé a 'angle antérieur de la
plate-bande de culasse. --

Virification des diamétres cxtéricurs.

Les prmcumux diametres extérieurs des ca-
nons sctont conformes a la table de leurs di-
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mensions; on les prendra avec un compas
courbe, et on les vérifiera sur la régle de fer
ou ils sont marqués par des crans: il y anra
pour les ouvriers des compas d’une seule barre
de fer de sept a huit lignes de diamétre , dont
les bouts sont aciérés.

Ces compas n’étant pas sujets a se déranger
sont plus commodes pour le travail , mais il en
faut pour chaque calibre, autant qu’il y a de
diamétres & prendre dans un canon.

Les diamctres a mesurer sont :

A la plate-bande de culasse, i la lumicre, &
Pextrémité du renfort, i la naissance de la
volée, derritre et devant la plate-bande de
volée, et a la plate-bande de la bouche, au
plus grand renflement du bourlet, au bouton
et a son collet,

Le cul-de-lampe et sa réunion au collet du
bouton scront vérifiés avec une lame de for
profilée,

Ferification de la lumicre.

On examinera si la lamiére aboutit dans le
canon au milieu de I'arrondissement de I'angle
du fond de I'Ame : on se servira pour cela d'un
refouloir de bois qui en aura la forme, et dont
le bout sera couvert avec de la terve argileuse
humectée; et au moyen d’un dégorgeoir aplati
pav le bout, que l'on introduira dans la lu-
mierce, on marquera sur la terre le point o
elle scra dirigée; 'on pourra ensuite, en appli-
quant une petite végle conire le bout du re-
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fouloir, prendre la distance qu'il y aura du
fond de I'Ame au trou que le dégorgeoir aura
fait dans la terre,

On rechercheraintérieur de la lumiére avec
un crochet de fil d’acier, et §’il s’y trouve des
chambres qui aient plus de six points de pro-
fondeur, les canons né pourront étre présentés
a I’épreuve qu’aprés que le fournisseur y aura
fait remettre un grain en fer battu. |

Examen des loupes a la surface.

S’il s’est formé des loupes a I'extérieur des ca-
nons moulés en sable, on les fera enlever 4 la
tranche, et s'il n'y a pas de cavité dessous, elles
ne seront pas un obstacle a leur réception ; mais
dans le cas ol il y aurait des chambres, on
suivra, a cet égard, ce qui est prescrit sur
cette espéce de défaut au sujer des chambres
extérieures. -

Examen des champignons & la surface.

L)

S’il s’est formé a I'extérienrducanon des espeé-
ces de champignons, dontlesbords, quoique ap-
pliqués sur sasurface, semblent en étre séparés,
on les recherche avec un burin, et si 'on dé-
couvre que le fond de la désunion est & plus
de six lignes qu dessus, le canon sera rebuté
et ne sera pas présenté a I'épreuve ;1 en sera-
de méme de tous ceux ou on aura reconnu
d’autres défauts excédant les tolérances accor-
dées par le présent réglement,
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Epreuve des canons.

Les canons seront ¢prouvés deux coups de
suite 2 deux boulets, et avec une charge ¢gale
a la moitié du poids du boulet; il sera mis un
valet ou bouchon de corde ou de foin sar la
poudre, et un sur le second boulet.

La poudre et les boulets seront pris dans les
magasins nationaux, et on ne se servira (que
de poudre bien st¢che et bien grenée, ct on
n’emploicra jamais celle qui aura été décom-
posée par Phumidité ou rassemblée en motte.

Les gargouses de papler pour loger les
charges seront faites sur un mandrin de bois.

Les boulets seront ealibrés parle contrdleur,
en présence des officiers chargés d'assister aux
éprenves , du commissaire et du fournisseur
ou de son préposé,

Maricre de placer les canons pour Udépreuve.

Comme il parait nécessaire de s’assurer de
la résistance des tourillons , en méme temps
que de celle du canon, on les placera sur
un traineau, dont le dessus des flasques
sera entaillé pour loger les tourillons aux
deux tiers. L’entretoise de derri¢re de ces trai-
neaux sera éloignée de ce Jogement pour que
la culasse puisse étre inclinée a volonté, mais
elle ne sera jamais enterrée,

Charge et tir des canons.

Les canons seront chargés en présence des
11, Q
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officiers susdits, du commissaire et du four-
nisseur ; la gargouse sera pressée avec le re-
fouloir contre le fond de 'Amme, et on s’assu-
rera avec le dégorgeoir si elle y touche : les
deux bouchons mis I'un sur la poudre et I'an-
tre sur le second boulet, seront refoulés cha-
cun de quatre coups.

Les canons seront amoreés avec un bout de
lance 4 feu ou autre amorce lente, pour don-
ner au canonnier-le temps de se retirer.

Epreuve & l'cau.

Sitét que les canons auront tiré les deux
coups d’epreuve » on les soulevera sur le dessus
du traineau, et on les placera sur un | chantier
dont I'épaisseur sera plus forte que la longuenr
des tourillons, afin qu’ils n’empéchent pas la
rotation du canon sur lui-méme.

On bouchera la lumiére avec une cheville
de bois enduite de suif; on enlevera la volée
et on l'entourera avec une cravatte de toile,
afin que I'eau dont on doit emplir le canon
ne se confonde pas, en coulant le long de sa
surface, avec les gouttes qui pourraient filtrer
a travers le métal ; on se servira dans la méme
vue , pour l'y verser, d’un arrosoir 4 grand
goulot.

On comprimera l'eau avec un écouvillon
couvert de grosse toile qui remplisse 'Ame
exactement; on en visitera en méme temps
Pextérieur pour s’assurer si I'ean ne transpire

e PR R U U B
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pas-par quelque endroit : la moindre filtration
le fera rebuter.
Vistte définitive,

Les canons éprouvés seront placés sur des
chantiers comme a la visite provisoire, ils se-
ront examinés de nouveaw-avec le miroir, on
y passera le chat pour sonder les chambres d¢-
couvertes 4 la premiere visite, et vérifier si
elles ne sont point accrues, si I'épreuve n'cn
a pas fait découvrir de nouvelles ; les unes ct
les antres seront notées dans le proces verbal.

S’il se découvre des chambres dans I'inté-
rieur du premier renfort ¢ui n’auraient pas
cxisté avant 'épreuve, on éprouvera le canon
une seconde fois, mals un coup seulement,
pour voir si elles ne s’agrandissent pas.

Réception des canons,

La derniére visite étant faite, les canons qui
ont été reconnus n'avoir aucuns défauts gui
doivent les faire rebuter, seront pesés en pré-
sence des officiers susdits, du commissaire et
du fournisseur , et seront recus.

Le poids des canons sera marqué sur le tou-
rillon gauche, 'année de la fonte surla plate-
barde de la culasse 4 gauche de la lumiere, et
a droite les deux lettres initiales du nom du
fournisseur : celles de la fonderie se feront sur
le bout du tourillon en dessus du numéro. La
marque de réception sera un M A., laguelle
sera placée sur la partie la plus saillante de la
fin du renfort.
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Défauts tolérés dans les Canons de fer, pour
, Lartillerie de mer. |

.Les cancys ne seront pas recus , si les dimen-
siops sont plus ou moins fortes que les tolé-~
rauceg comprises dans cette table.

CALIBRES.

TOLERANCES,

% S lig. pt.
De plus que le diamétre preserit. .......... 1 »

Dem()lns,!dem-.c.-o-.o-........-..'........ N 6
Si les canons sopt tournésee. v v cvvenneeenn.. 1 6

DIAMETRES EXTERIEURS DES CANONS.

de plus que les diamgtres
Prescnts-?ty‘ootttﬂtocl 2 6
demoln&.. o.o:olh.....o 2 ))

S’ils ne sont pas
tournés. . ...

DIAMETRE DU BOUTON ET DE SON COLLET.

Deplus‘ogttoi.c.-tt.dt.t..t-tooc.oas..ooco 3 )’
Demoins,...pvuvesetsenssssecanasceccass 2 B

LONGUEUR. TOTALE.

Sur Pdme. ... i elle est trop courte on
" ’ .
Papprofondira.

L)
Dela tranchedela bouche au trait qui marque
le derriére de la plate-bande de culasse, de
plusoudemoins.. . .cooivveiveiienense. 2 ¥
‘On passera upe ligne en plus sur ces denx
longueurs, si d’ailleurs le canon est rece-
vable. ' | \.
Sur le honton et son collet... .y vvviveivee &

'.%tr(g’louglw.co't.oo-ncooonc P | b))




DU FONDEUR. 101

LONGUEURS PARTICULIERES.

TOLERANCES.

' lig. pt.

st les canons sont tournds... a »
s'ils ne lesont pas.......... 3 »
Sur la volée; du renfort a la bouche........ 2 »

Sur le renfort...

EMPLACEMENT ET DIMENSI'O‘N DES TOURILLONS.

d’aprés les dimen-
sions prescrites.. 1 6
ns emplacement
des tourillons du
méme canon...., »

Sur la position du dessus des tourillons...... 1
Surlediamétrel..l..."‘Q'..‘.".‘l.'..‘f )’
Sur la longueur. . ...cvveiiiiriiaiiiiaiees 0

Rien sur le derriére et
sur le dessous.
Sur Palignement des ) Surledevantetsurle
tourillons. . . ..... dessus, soit contre
Pembase , soit au
bout des tourillons. 1 »

Dudevant des tourilloxins
au trait qui marque le
derriére de la plate- da
bande de culasse.....

o O

EMBASES.

Sur Yécartement extérieur et leur largeur.... 1 ©
CHAMBRES DANS L'INTERTEUR.
Profondeur des chambres dans Pintérieur.... 2 3

Une suite de petites chambres et dont une

seradGUOQQOlinoitcﬂvtorotut.lttt.Otta I 6

CHAMBRES SUR IL'EXTERIEUR.

n
»

Dirigdes vers PFAdme. . .. ovvveiviiiniiioneans
= Dans le sens paralléle dla surface............

LAY . 1)

L

- 4 ke
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CHAMBRE SUR L'EXTERIEUR.
TOLERANCES,
_. lig. pt.
Une suite de pelites chambres dont une sera
QBrveieronieneonessonsvaceseneannnnave 3 9
Sur le derriére et le dessous d'un tourillon de
.36 et 24, profondes de. ... iaiiiaianes 5 0
Sur celui des autres...cvooiviiiiiianiiiien. 4 09
On tolérera une ligue de plus pour celles qui
seront sur le devant ct sur le dessus des
tourillons.

CHAMBRES SUR LE TRANCHANT DE LA BOUCHE.

Si elles sont dans la direction de 'dme et
qu'elles aient huit ligues de profondeur, le
canon ne sera pas recu, mais il sera mu-
1ilé en dessous du bourlet. - L

11 sera aussi rebuté, si les chambres ont six
lignes et qu’elles soient dirigées vers I’4me.

LES ONDES DU FORET.

Le canon ne sera pas recu si la partie ren-
trante de Yonde, y compris augmenta-
tion de calibre tolérée, a plus d’une ligue.

LUMIERE. ' .

Sur le diamétre‘..' de Plﬂ.so........o.... » 9
dﬂmOIHS....,....,,., » o

Sur Ja position de Porifice extérieur...,..... 1 6

en avant du point ot il
doit se trouver...... 2 0
en arriére idem, ...... 1 O

Chambres ‘dans {  Celles qui au- (  Ilseraremis au
Vintdrieur de{ront six points{ canon ungrainen
Ia Jumiére. .. {de profondeur. lfcr hattu,

Sur celle de Vorifice
lﬂtél‘leur- " s ass e
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Avant de passer aux tables qui donneront
les dimensions des différentes picces de canon,
nous allons donner le poids du pied cube de

fonte, d’apreés les observations de M. de
Buffon.

BT BN R S T T T ST W T B BTy BT B BT R B, T

CIHAPITRE XVI.

DE L'AFFAISSEMENT DE LA MATIERE LT DE LA
RETRAITE DU METAL KT DE SON FPOIDS.

Nous ferons quelques observations sur la
retraite de la matiére et sur son affaissement ;
nous ticherons d’expligner, d’apres les obser-
vations de M. de Réanmur, le probléme de
Vaffaissement et celui de la retraite de la ma-
tiére.

Nous avons encore & dire que la méthode
de fondre les canons en sable est plus certaine
et plus exacte que celle de fondre en terre; en
effet, les dimensions extérieures des canons
¢tant bien observées, ainsi que les retraites de
la matiére, 1a pose des tourillons étant exacte
dans les modéles en laiton qui sont ordinaire-
ment fournis par le youvernement, entre-
preneur de la fonderie n’est plus responsable
de ces dimensions , lorsque la piéce qu'il livre
est en tout pareille au modéle : tandis que
dans le moulage cn teree le fournisseur court
les chances de voir changer les dimensions des
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pitces, tant pour les diameétres extérieurs que
pour la pose des tourillons, 4 chaque picce
qu'il présente & 'examen , c2 qui pent lui oc-
casionner des pertes considérables par linat-
tention de ses ouvriers; il aurait donc un
avantage énorme, sous tous les rapports, a se
servir du moulage en sable qui est moins dis-
pendieux, surtout par la maniére dont nous
étuvons les moules, et il se mettrait d’accord
sur ce point avec toutes les personnes qui
ont écrit sur la fabrication des canons.
D’aprés les expériences que M. de Buffon a
faites sur la pesanteur des différentes espéces de
fonte, et dont la Sidérotechnie fait mention,
tome 2, page 292, il résulte: .
‘. Pieds cub. ' décim. cub.
' Lvr, gr.
Fonte blanche épaisse... 4567 6521
blanche fluide. ... 462 660t
grise. .......,.. 48> 6921
. plus grise, tenue
plus long-temps
en bain....... 512 n33a
Dans les expériences que nous avons faites
nous-méme sur cette derniére fonte, nous avons
trouvé qu’elle pesait 530 livres; cette différence,
avec M.de Buffon, provenait sans doute dequel-
ques dimensions en plus de notre part dans le
cube qui a servi i faire notre expérience.
Quant & la retraite de la fonte, nous nc
sommes nullement d’accord avec les savans
Monge, Hassenfratz et Perrier ; ils ont porté
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cette retraite a une ligne pour pied, tandis que
par les expériences répétées que nous avons
faites, nous avons reconnu qu’elle est d’une
ligne et demie pour pied, et c'est a la fabri-
cation des canons que nous devons cette re-
cherche,

La commission des armes envoya, dans les
fonderies de Breteuil, des modéles de canon
en laiton ; nous fimes fondre sur ces modéles,
non sans les avoir vérifiés; ils portaient tous
une ligne de retraite pour pied, et avaient
d’ailleurs toutes les dimensions voulues. On
mit ces picces au forage, puis au champ d’é-
preuve; on fit la visite, et quand on en fut a
la longueur, on trouva que la piéce de canon
de trente-six avait cinq lignes de moins que
ne le porte les ordonnances de 1786. Les autres
picces furent mesurées, et on trouva propor-
tionnellement le méme défaut dans les lon-
gueurs; on en rejeta la faute sur les modeles ,
on les vérifia de nouveau, et on trouva qu’ils
avaient la ligne pour pied deretraite: on en con-
clut quelafonte desfourneanx du département
de PEure avait plus de retraite que Y'on avait
présumé : nous fimes alors des expériences pour
nous convaincre de la vérité. On coula des bar-
reaux de dix-huit lignes a un pouce d’équarris-
sage et de trois pieds de long; ils donnérent
constamment une ligne et demie pour pied de
retraite: nous fimes répéter ces expériences
dans les fourneaux de Bretenil, I'Allier, la
Poultiere, Condé, Bourth, Rugles, Lyre, la
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Ferriére , Moulin-Chapelle, les Vaunxgoins et la
Bonneville, qui tous les onze fournissaient des
lingots pour la fonte des cuinons. Les barreaux
qui furent fondus dans ces usines donnerent
constamment quatre lignes et demie de retraite;
quelquefois on remarquait quelques points de
plus : ¢il se trouvait des personnes incrédules
a ce sujet , nous pourrions leur citer des ex-
périences plus en grand. Lorsque nous fiimes
chargé de la confection des modéles et de la
fonte des ponts du Louvre et d’Austerhitz,
MM. les ingénieurs voulurent connaitre quelle
étaitla retraite que j’observais pour que la fonte
efit les dimensions exactes qui devaient faire
conserver le niveau sur toute la lohgueur des
ponts, et le pont des Arts présentait une irés
grande difficulté, pour atteindre ce but, par
I’emmanchement des grands et des petits arcs
qui ont également dix pieds de fléche; les petits
arcs reposent sur des talons venus a la fonte a
la moitié des grands arcs, et sur les montans
a enfourchement de dix pieds de hauteur au-
dessus du milieu et 4 'aplomb des piles, de
maniére que l'on peut dire que le systcme
d’une des fermes de ce pont est une barre de
fonte curviligne de cing cent quatorze pieds
de longueur, qui aurait exigé, & raison d’une
ligne pour pied de retraite, quarante-deux
pouces dix lignes, ou trois pieds six pouces
dix lignes de longuenr qu'il aurait fallu répartir
proportionnellement sur les vingt-sept picces
qui composent le systtme d'une ferme: ccla
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n'elit souffert aucunes difficultés, si Ja plan-
tation des piles du pont et les culées se fussent
faites aprés I'exécution des fers; mais cest lc
contraire; il a fallu faire les fers pour la place,
et conserver le nivean du pont: on sent qu’une
erreur de quelques lignes sur chaque arche
n’aurait permis le montage de niveau, et pour
y parvenir, J’ai porté la retraite générale a
cinq pieds quatre pouces trois lignes, an lien
de trois pieds six pouces dix lignes.

J’ai en a combattre la prévention du Con-
seil des ponts et chaussées ; et il 0’y a en quc
parce que nous nous sommes engagé a re-
porter sur épure, que nous ferions dans les
forges, semblable a celle de Paris, les premiéres
pi¢ces fondues, que I'on nous a accordé de
mettre la retraite d'une ligne et demic pour
pied. Le résultat des premiéres fontes a été tel
que nous I'avions prévu, ct Pingénieur Vau-
villiers , qui ¢tait présent a la position des
piéces sur’épure, en a rendu compte au Con-
seil, qui nous a autorisé a mettre nos modcles
a exécution.

Il nous parait qu’il n’y a rien de plus con-
cluant sur la retraite de la fonte que les détails
que nous venons de rapporter, quoique la
dimension d’une ligne et demic pour pied nous
ait toujours réussi dans tous les autres ou-
vrages que nous avons faits ; nous engageons
les personnes qui auraient de grandes cone
structions a faire en fonte de fer a répéter ces
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mémes expériences, et a les consigner, pour
lever toute espéce de doute a ce sujet,

Nous lisons dans la Siderotechnie, tome 2,
page 292: | | .

« Un résultat beaucoup plus iutéressant
« (puisqu’il contribue 4 donner a la fonte de
« fer la propriété de conserver, avec plus de
'« slireté et de précision que la plupart des
« autres métaux, les empreintes des moules
« dans lesquels on les coule), est celui que
« Réaumur a découvert, que toutes les fontes
« de fer ont, comme l'eau , la propriété d’aug-
« menter de volume en se refroidissant. En
« effet, si on emplit de fonte liquide un creu-
set échauffé au rouge, et qu’en passant une
« regle sur les bords, on en sépare et on en
rejette tout ce qui excéde ces mémes bords,
« on remarque lorsque la fonte est solidifiée,
« quelle qu’ait été d’ailleurs la lenteur du re-
« froidissement, que la surface est devenue
“« convexe, et qu'elle s’est élevée considérable-
« ment au-dessus du vase qui la contenait.
« En général , la fonte grise monte plus que la
« fonte blanche. »

D'aprés cette maniére de voir de deux
hommes célébres sur le renflement de Ia
fonte parle refroidissement , quelque lent qu’il
sott d’ailleurs , ne doit-on pas dire que la fonte,
loin d’avoir de la retraite, renfle au contraire
dans les moules : cependant il n'y a rien de si
évident que cette retraite,, qui est méme con-

=

=
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sidérable, et qui se fait proportionnellement
en tous sens. Comment expliquer ce boursouf-
flement dans le creuset, si ce n’est par effet
de la retraite du creuset qu'il a lien, ou
plutét par la qualité de la fonte mise en
fusion. Les essais que 'on prend dans les
hauts fourncanx se versent dans une petite
fosse ronde de trois pouces de profondeur sur
six de diamétre, pratiquée dans le sable a mou-
ler. Lorsque la fonte est grise, la surface
devient convexe en se refroidissant ; si au con-
traire eclle est blanche , la surface devient
concave et criblée de trous : dans lun et
Pautre cas le culot de fonle se retire, en re-
froidissant , des bords du sable, ce qui consti-
tue la retraite d¢ ’ensemble dont nous avons
parle¢.

Cette maniére d’expliquer le phénomene du
creusct nous semble naturelle, puisqu’elle con-
cilie celui des effets.

Quant au morceau de fonte qui surnage
sur la fonte liquide dont il est parlé a la suite
du paragraphe que nous venons de rapporter,
nous en avons fait 'expérience toutes les fois
que nous avous fondu au creuset; mais nous
avons attribué ce phénomcne a la différence
du degré de chaleur, en croyant que le ca-
lorique, quoique immpondérable, tend sans cessc
a se mettre en équilibre dans tous les corps,
et qu’il obéit aux lois de la rvépulsion, en
n'admettant pas un corps qui n'aurait pas son
méme degré de chaleur, et gu’il regoit enfin

X. 10
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lorsque Péquilibre est établi. Nous croyons
enfin que le calorique occupe un espace assez
considérable dans la fonte en fusion, et qu’il
abandonne au fur et a mesure du refroidisse-
ment. En effet, 'expérience vient a ’appui de
ce raisonnement ; ne se fait-il pas un affaisse-
ment de matiére, lors de son figement, pour
arriver a la solidification? Cet affaissement a

une cause, et nous supposons qu’elle est due

a I'abandon du calorique; depuis le moment
de la solidification, jusqu’au refroidissement,
il se fait un autré affaissement, que tous les
fondeurs nomment retraite; cette retraite, qui
ne peut plus se faire suivant la ligne perpen-
diculaire , puisqu’il n’y a plus de fluidité, se
fait proportionnellement en tous sens par
I’abandon du calorique,

Des raisonnemens de cette nature peuvent
nous expliquer encore la différence de re-
traite ; les fontes en fusion sous un méme degré
de chaleur peuvent avoir plus ou moins de
viscosité, alors elles se solidifient plus ou moins
vite; dans celles ou I'affaissement est moins
considérable pour arriver a la solidification ;
la retraite pour arriver aurefroidissement doit
étre plus forte ; c’est le contraire pour les
fontes moins visqueuses, qui se solidifient len-
- tement,

Voila des remarques qui nous ont paru
d'une certaine importance ; c’'est pourquoi
nous avons cru devoir les soumettre ici,
dussions - nous nous tromper, dans lespoir

-
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que des savans s'en empareront pour arriver
A des découvertes qui avanceront I'art sidéro.
technique.
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CHAPITRE XVIL

QuELQUES motifs nous auraient porté i pre-
férer les Tables de Gribauval pour donner les
dimensions des canons, mais la multiplicité de
ces tables nous elt entrainé dans une suite de
chiffres précédés de légendes, qui n'ont de
clarté gu'autant qu’ils sont consigués sur des
1-ges de grande dimension.

Monge, dans son in-quarto, a voulu éviter
cette confusion que nous avions a redouter
pour notre format ; mais par la position de ses
tableaux et des planches qui y ont rapport, il
a rendu les recherches difficiles; cependant,
nous avons cru devoir suivre sa marche, en
mettant toutefois nos dessins en regard des ta-
bleanx, ce qui, nous le présumons, facilitera
ces recherches pour tous les calibres.

Traceé dela tulipe.

Prenez sur la ligne A @, rayon du canon
au plus grand renflement du bourlet, la partie
ca, déterminée par la perpendiculaire ce;
menez la corde @ c¢; élevez a son extrémité ¢,
la perpendiculaire ¢ 0, qui ira rencontrer la
ligne @ A ; la moitié ¢ &, de la lignea o ; sera
le rayon du bourlet.
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Régle pour accorder le renficment du bourlet
avec ladoucissement du collet.

Le rayon de I'arc qui forme le collet du
bourlet est égal aux 7 de la longueur du
‘canon dans les calibres de six et huit, longs,
et aux ; dans tous les autres calibres.

Si avec le rayon du point 2, pris pour
centre ,-on décrit un arc 4 ; et si du point 4,
avec un rayon égal a la somme du précédent,
plus un rayon & ¢ de larrondissement du
“collet du bourlet, on décrit un autre arc gui
coupe le premier, le point % sera le centre de
Yarrondissement du collet du bourlet déerit
avec le rayon £ %, et cet arc se raccordera avec
Parrondissement du renflement.

Tracé du bouton et de son collet.

Du point g, déterminé par la table, tracez
le cercle du bouton. Menez par le point m,
qui est aussi déterminé, la paralléle B G &
la ligne A O de la plate-bande de culasse ;
prenez pour premier rayon e f, diametre du
bouton, ou B G son égal; et du point G,
décrivez I’arc 2, pour avoir le centre de 'ar-
rondissement du collet G e du bouton, on aura
par la méme opération I'arc B z.

Tracé du cul-de-lampe et de Parrondissement
de Pangle de la plate-bande de culasse ;
partie convexe du cul-de-lampe.

Menez la corde A B, divisez-la en deux
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également au point C, des points C et B
décrivez avec decux rayons égaux aux deux
tiers de la corde des arcs de cercles qui se
coupent en D, et du point D, pris pour
centre , décrivez ’'are C B.

Partie concave du cul-de-lampe.

Prenez la moitié de la corde A B, des points
C et E décrivez deux arcs de cercle avee deux
rayons égaux aux deux tiers de la corde, et du
pointF, ol ils se coupent, décrivez I'are C E.

Arrondissement de Uangle de la culasse.

Faites A a égal au guart de la largear dela
plate~bande ; menez & cette ligne la perpen-
diculaire @ b, égale au doublede A a ; et du
point &, comme centre , décrivez I'arc a L.

Principes de construction des canons de fer
pour la marine. 1786,

La longueur des canons depuis la plate-bande

de culasse jusqu’a la bouche, se divise en neuf
parties. -
- LONGUETUR.

Longueur du renfort..... 4§ % "

De Ia volde............. 2 i } 9 parties.

Dont pour la tulipe..........0.. &

Du bouton, le cul-de-lampe compris, deux calibres,
dont un demi pour le cul-de-lampe. Le bouton a
deux lignes six points de diamgétre de plus que les
tourillons, dans lestrois premiers calibres, et deax

lignes senlement dans les trois derniers. Fayer ce
diametre ci-aprés.
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Le plus grand renflement de la tulipe est 4 un demi-

~calibre de la bouche.
On partage cette distance en denx également : celle

du bout comrrend la gorge et la ceinture de la
bouche, et elle se divise en guatre parties, dont
trois pour la gorge et une pour la ceinture.

EPAISSEUR.

Les canons se proportionnent en un dix-huitiéme du

‘calibre:
On donne aux canons de 18, 12, 8 et 6 f d’epaisseur
a la lumiére, dans la direction du fond de 'dme.

3 la fin du renfort.
la naissance de la volée.
erriére ct devant la platé-bande du collet, et a

~Y

1
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-
o

a
2 d

la tranche de la bouche.
Ces épaisseurs sont de 7 de moins dans les canons de

|

ot

36 et 24.
RAYON.

Du cul-de-lampe des arcs convexes et concaves, les
deux tiers de la corde totale des deux arcs.
De Parrondissement de Pangle de la plate-bande, la
moitié de la largeur de cette plate-bande. Voyez
le tracé que nous en avons donné.
Le rayon partantdela réunion
du collet est égal au diamé-

tre du bouton.
Du collet du bouton Celui qui passe par sa réunion
avec-le bouton a de plus le

rayon dudit bouton.
3 de la louguenr du canon,

Du collet de la tulipe
our les calibres de 8 et de 6 , longs ; 5 pour tous

_ les autres.
De Varrondissement du bourlet. Voyez la Table des

moulares.
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LA PLATE~-BANDE DE CULASSE.

La plate-bande de culasse est paralléle an renfort.
Leur diamdtre et leur longuenr est de deux lignes de
plus que le calibre du canon.

LES EMBASES.

L’écartement des embases i leur extrémité, devant
les tourillons, est égal au diamétre du canon, et
se prend dans cet endroit.

Leur tranche est dans la direction la plus saillante
de la plate-bande de culasse.

CANAL DE LA LUMILRE.

Il est creusé d’'une ligne dans VPépaisseur du canon,
et ses bords sont inclinds d’une ; ligne intéricure-
ment.

IJASTRAGALE DE LA LUMIERE.

Son premier listel est & quatre pouces du centre dv
fa lumiére.
ADOUCISSEMENS.

La plate-bande de culasse se réunit au renfort, cf
celui-ci a la volée par une gorge ou adoucissement,
dont la base est dans la table des moulures.

1A PLATE-BANDE DU COLLET.

L’astragale du collet a ét¢ remplacé par une plate-
bande.

PLATE~-BANDE DU RENFORT.

Il'y a une plate-bande dans le milien de la longueur
du renfort des canons de 36, 24, 18, 8 et G, longs,
moulés en sable, pour lu réunion de deux chissis
de cette partie; cette plate-bande a les mémes ai-
mensions que celle du collet de la tulipe.
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LA CEINTURE DE LA BOUCHE.
Sa saillie est égale & sa longueur.
LA LUMIERE.

L’inclinaison de la lumidre une fois fizée dans le canon

“de 36, elle a servi de régle pour les autres; elles

sont toutes percées sous le méme angle de 15 degrés,

et la distance de Pangle antérieur de la plate-bande

" de culasse, av centre de son orifice, est propor-
tionnée & Vépaisseur du canoen dans cet endroit.

PREPONDERANCE.

La eulasse doit Pemporter sur la volée du vingtieme
de la pesanteur du canon, non compris les tou-
rillons, le poids étant suspendu & sa bouche, et les
tourillons posant sur I'aréte de deux barres de fer.

Nous venons de donner les régles générales
que 'on a suivies pour composer les bouches
a feu de l'artillerie de marine; nous allons
passer aux détails de chaque piéce en parli-
culier, pour en faire connaitre les longueurs et
les diamétres, ainsi que les moulures qui sont
peu contourndes, et qui se réduisent 4 un as-
tragale , des gorges et plates-bandes.
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CHAPITRE XVIIL

TABLE DES DIMENSIONS DES MOULURES DES
CANONS DE FER. 1786,

pE 30. DE 24.
s I e e
LARGEUR, !SAILL.|] LARGEUR. ISAILL,
L 1§ & _______AF
po. li. pt.}ii.pt.}po. li. pt. J1i. pt.
a... Plate-bamde deculasse..} 2 3 »| g » PR g »
b... Listel d’idem se réunis-
sant an renfort par une
gOTgE.. ..vsecusvseen » 3 » 6203 » 2656
c... Base de la gorge depuis
lelistel....covneeveel 1T 2 Bl 2l 1 »»] »
d... Distance del'angle anté-
rieur de la plate-bande de
calasse au premier listel
de Vastragale.. ........| 7 6 »| » »] 7 2 »| »»
e... Lastragale...........| » 11 »] § »] »
Jf-..Lesdeux listels........| » 5 6] x 6] » 5 »} 1 4
&-.. Base de la gorge du ren-
fort, se réunissant a la
VOlée:. cvivenvnannaoeal T B 3l 22
k... Plates.-bandes da collet
et du renfort des canons
de 36, 24 et 18 coulés en
csable* . o . o000l 3 aj2al 1 3 nlan
i... Distance du milien dela |
plate-bande du collet 4 la
bouche...............114 » »] » »|13 3 »| » »
k... Distance de la bouche an 1
Elus grand renflement du
ourlet, un demi-calibre

Outtttgq.onut.g...... 3 2 9 )) )) 2 99 ” 7)
* Il y aura une plate-bande dans le milien de la largeur

du renfort des canons de 36, 24, 18, $ et 6, longs, coulés
en sable pour I'assemblage des chéssis.

L]

» Nl »
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oE 0. DE 24.

u collet §, anx
calibres de 6 et
8longs,etsanx
autres........124 » »| » »Joa 8 »| »

De Parrondisse-]
ment du boor-
let. Voyez le
trace de la tu-
lipe.
m.. Ceinture dela couronnel» 4 10| » o] » 4 3| »
... Largeur dela gorge dela
bouche, et rayon de son
ATC...vvereccasncances| T 23 6] 22 1 » 8] »
o... Largeur des embases ’
dont la tranche est diri-
¢e dans le prolongement
ﬁe lalignearrasant Pangle
antérienrdelaplate-bande
de colasse.............] 1 g »}»»]1 6 »|»
esdeux tiersde
la corde totale
p--- Rayon) des deux arcs.
des arcs/ Voy. le tracé.
du cul-}De Parrondisse-
dedampef ment delangle
. de la plate-
| bande........] 1 1 6] » »] 1 » »| »
g.» Rayon du collet da bou.
ton, le diamétre du boa- |
COM AU cvvreecnnancns| O 10 B 2 2f 6 » »| »

L.. Rayon
" de Yare.

Nous ne continuerons pas de transcrire la
légende pour les dimensions des antres piéces,
parce que cette table ne devra former qu’une
seule feuille, qui se repliera dans le volume,

W p“/\-]-—-\
LARGEV.+ §SAILL.J§ LARGEUR. |SAILL.

pe. L. pt.]li. pt.3po. Li. pt.]li. pt.

»

»

»

p)

N

»n

.
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et que d’ailleurs nous indiquerons les articles
par les lettres qui les précedent dans cette

table.

Suite de la Table des dimensions des moulures
des canons de fer. 1786,

‘Iioct
b".%
Coq..

d....

et...

1.

q‘.li
he...

10‘0..

k...
le....

M.., .

O"Cl

DE 18. DE 12. }DE 8 LoNne.
A —— e, (e o=y
LARGCEUR. SAILELE. LARGEUR, $AI1LL., LARGEUR. SALILL.

- YRR L ]

po. li. pt.ili. ptfpo. li. pt.|lk. pt.Jpe. li. pt.|ii. pt,
2 » »gul 1 9 »gorlt 6 »| 8 »

» 2 »ig kN 2 N}YAY» 2% D 6 »

» 10 » » 2l » g »nf » »f» 8 »} » »

6 6 »»»0 6 4 » »»f6 3 »f»»

» g M4 » 8§ » 3640 3. »} 3 »

» 4 6] x3l» 4 »12» 3 6] 1»

»1I0 »»28 » g »r»l» 8 » »x

I 2 »a»x@pr 2 a2l » 1 »

I2 5 i » »i1x 8 »l » NI 5 »l » »
2 6 gl »»p2 210 »>f 111 6] » >

21 4 » »»f20 » »| » 232 » ] » »
» 310 »f » 3 4] » »} » 3 »| »»

1y 6wl »10 »fwul» 8 g| » o
1 6 »l o1 3 w1 2 »f nonw

1 » » » nf » 10 6] » »al » 9 »f »o»

A G »l»wol f1o »pwxnld 3 »f »ow
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Suite de la Table des dimensions des moulures
des canons de fer. 17806.
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LARGEUR. SAILL,
PE—
po. li. pt.|li.pt
1 & »| 8»
» a2 »f 60»
» 8 »| »»
6 3 »{ »>»
» »} 3 »
» .Z' 6] ¥ »
» 8§ »f »»
I » »{ 1 »
10 7 » W
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18 2 8§} »

» 3 »f »>»
» 8 g »»
» 3 »} »>»
» ni » »
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DE 6 LoNG. |DE 6 COURT.

R —t” e~
LARGEDUR. SAILL.
-

po. li. pt. Ii. pt.
i 6 »}| 8»

» 1 g| 6»

» 7 » » o

6 1 »| »>»

» 6 »| 3 »

» 3 »|l 1»
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» 10 ¥ I»
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I g 41 » »

a8 » »| » »
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» 8 »| »

» » »} »>»

» g »f »
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FIN DE LA PREMIERE PARTIE,

»

e ——
LARGEUR. |SAILL.
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1 6 »| 8 »
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SECONDE PARTIE.

FONTE ET CONFECTION DES GANONS DE BRONZE
POUR LE SERVICE DE L ARTILLERIE DE TERRE.

N Ny e B B N i B R S RS R AR SRS R AN

AVANT -PROPOS.

Daxs la description que nous venons de faire
de la fonte des canons de fer pour la marine,
nous avons écarté tout ce quil pouvait avoir
un rapport direct avec la fonte des canons en
bronze, parce que nous nous réservions de
faire un mémoire particulier relatif a cette fa-
brication.

Tout en faisant connaitre les procédés que
Pon a mis en usage depuis 'époque de I'inven-
tion de P'artillerie, et que I'on a empruntés aux
fondeurs de cloche, nous parlerons des amé-
liorations successives qui ont eu lieu pour la
fonte des bouches & feu ; et, de plus, nous y
ajouterons celles que nous croyons nécessaires
pour obtenir des piéces qui approchent de la
tenacité du fer forgé, et d'unme densité que

11, II
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'on n’avait pu obtenir jusqu'a ce jour, pour

résister le plus long-temps 'possible au batte-
ment ou & la percussion dn boulet : ce qui nous
conduira a faire connaitre I'utilité d’'un nouvel
élablissement qui contiendrait toutes les dispo-
sitions nécessaires ala fabrication et & la confec-
‘tion des piéces d’artillerie. Lorsque nous étions
en concurrence pour obtenir I'entreprise de la
fonderie de Strasbourg, nous avons remis
dans les bureaux de la guerre quelques dessins
des changemens qu’il était nécessaire de faire
subir a cet établissement, dans lequel on aurait
adopté exclusivement le moulage en sable.

Quelque défectuenx et suranné que soit le
monlage en terre, nous n’avons pas cru de-
voir en supprimer la description, quoiqu’un
savant tel que Monge se soit prononcé a ce
sujet, ety ait snbstitué avec avantage le mou-
lage en sable; car nous savons-que le mounlage
en terre a encore des partisans parmi des
hommes vraiment instruits : peut-étre que les
rapprochemens -qu’ils pourront faire entre ce
qui était el ce qu'on propose, les détermine-
ront a quitter le chemin tortueux de la rou-
tine pour suivre celui de la ligne droite, qui
méne directement au but.

Tout ce que nous allons dire sur le moulage
en terre appartiendra & I'Enreyclopédie et a
'ouvrage de Monge , ¢t comme la méthode de
travailler 1a terre-est & pen prés unique, nous
nous abstiendrons ‘de rapporter ce que nous
counaissons de ‘ce moulage; nous ajouterons

2
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seulement les choses qui auraient pu étre ou-
blies , et nous dirons un mot sur les enter-
rages mal faits, capables d’opérer des explo-
sions terribles , dont nous avons ¢té victime
avec plus de quarante personnes,

Un accident de cette nature doit éveiller
'attention du fondeur lorsqu’il sera obligé
d’enterrer des moules, quelle qu’en soit la ma-
tiére ; les effets de la vapeur sont terribles et
semblent avoir plus de force que l'inflamma-
tion d'une quantité de poudre assez conside-
rable.
~ Reprenons ce qui a un rapport plus direct

A la fabrication des bouches i feu, en faisant
connaitre le moulage en terre et en ajoutant ce
qui nous paraitra avoir é1é omis.

00N T AR S BN R BRSNS T R RS O RS R R

CHAPITRE PREMIER.

MOULAGE EN TERRE.

L moulage en terre a deux parties tres
distinctes, la confection du modéle qui doit
servir & faire le moule et la confection du
moule.

Pour faire le modéle, on prend un axe de
bois léger, bien dressé, et dont la grosseur
diminue uniformément d'un bout a l'antre
pour qu'il puisse se dépouiller facilement; les
deux bouts sont arrondis aun tour, celui d’en
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haut forme un collet, et cet axe se noinme
trousseau ; ses tourillons sont portés sur deux
chevalets en fonte, qui portent des empoises
ou coussinets qui empéchent le trousseau de
varier dans le sens de sa longueur, afin de lui
donner un mouvement de rotation semblable
a celui d’une piéce prise entre les deux pointes
d’un tour, au moyen d’'une manivelle ou d’un
croisillon a quatre branches,

On commence par natter le trousseau , c’est-
a-dire par le garnir, dans toute son étendue,
d’une natte de foin cordé dont on I'enveloppe
en le faisant tourner sur lui-méme ; puis on
applique sur cette natte des couches suecessives
de terre argileuse molle et pétrie avec du cro-
tin de cheval et avec de la bourre, dont 'ob-
jet est de rendre les parties de la terre plus
adhérentes les unes aux autres et de diminuer
leur retraite; on fait sécher ces couches les
unes apreés les autres, en faisant tourner le
modéle sur un feu de charbon, et on donne
aux derniéres couches la forme exacte que doit
avoir le canon, au moyen d'un éckantillon : on
nomme ainsi une planche découpée suivant le
profil de la piéce, ébiselée, et garnie d’une
lame de 16le pour la rendre plus coupante;
cet échantillon , qui porte exactement le profil
du canon, doit étre plus long de toute la re-
traite que prend le métal par le refroidisse-
ment, et cette retraite est de deux lignes pour
~pied dans le bronze ; sans cette précaution on
courrait risque de voir toutes les piéces rebu-
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tées comme n’ayant pas la longueur poriée et
voulue par les ordonnances; cet échantillon
enléve toute la terre molle qui excéde le profil.
Pour que ces dernicres couches puissent pren-
dre exactement la forme du canon, il faut
qu’elles soient faites d’une terre plus délaycée
que les premiéres, qu’elles soient plus minces.
On moule & part les modéles des tourililons
dans des coquilles de fer qui portent aussi les
embases, et quand ils sonl séchés, on les
place sur le modé¢le de canon, auquel on les
fixe avee des clous : ces modéles de tourillons
peuvent aussi étre faits en bois ou en plitre;
mais , de quelque matiére qu’ils soient faits , il
faut apporter la plus grande attention dans la
détermination de leur emplacement,lamoindre
erreur a cct ¢gard occasionnerait de grandes
réparations apres la coulée; on agit de laméme
maniere pour les anses, on les moule séparé-
ment , et puis on les adapte au modcle; dans
cet état, le modéle , auquel on donnelenomde
noyau , est propre a servir a la confection du
moule.

Pour faire le moule, on enduit d’abord le
noyau d’une légére couche de cendre lessivée
qui doit empécher le moule d'adhérer au mo-
dele ; puis on met sur tout le modéle une pre-
micre couche de terre argileuse trés délayée
et mélée de peu de crotin, afin qu'elle puisse
s'appliquer sur toutes les parties du noyau et
en bien prendre la forme ; quand elle est séche,
on en met une seconde, de laméme terre, quia

LR ]
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pour objet de remplir les gercures de la pre-
miére ; on la laisse également sécher, et ensulte
on met deux couches consécutives d’une terre
plus épaisse , moins molle et mélée de plus de
crotin , puis on garnit tout le moule de bandes
de fer dans sa longueur et dont quelques unes
embrassent la partie du moule qui touche aux
tourillons, on les recroise par des anneaux de
fer qui s’ouvrent a charniéres pour embrasser
le moule; on renferme ensuite ces anneanx,
et on en approche les deux bouts de 'ouver-
ture que 'on serre avec des fils métalliques ;
enfin on recouvre le tout de plusieurs couches
de terre quine se mettent chacune que quand la
précédente est seche. .

Monge, dans cette description, a fait une
omission essentielle; il n’a pas parlé du moulage
des anses en faisant la chape ; les modéles qui
s’y lrouvent renfermés ne pourraient avoir
leur sortie, si le moule n’eiit été préparé d’a~
vance pour cet obJeI:. Le moulage des anses
consiste 4 faire des piéces de rapport en terre,
autant qu’il en est besoin, pour obtenir la
sortie du moule de la chape,; qui ne se fait que
lorsque les anses sont moulées ; le travail est
le méme que celui que l'on emploie pour les
cloches, Foyez, ace sujet, la troisiéme partie du
tome premier.

Quand onfiche avec des clous les modéles de
tourillons sur le noyau, il faut avoir soin de
ne pas en enfoncer la pointe dans le trousseau,
car cela s'opposerait a sa sortie, ou occasion-
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nerait une rupture dans le moule qu'il serait
presque impossible de réparer.

Le moule fini, on le souléve de dessus ses
tréteaux, quidocivent étre en fer, ainsi que nous
'avonsdit, pour que le feu qui sert an séchage
ne puisse les endommager en rien, au moyen
d’une grue ou de tout autre amarre, et on le
laissse reposer sur un chariot qui lui présente
trois points d’appui : la position de ces points
d’appui doit étre prise avec la plus grande
exaclitude , un défaut de soin, i cet égard,
pourrait faire plier le moule et rendre la picce
défectueuse; au reste, les petites erreurs peu—
vent se réparer au moyen de cales {ormées par
des bouchons de paille.

Le moule mis sur le chariot, on chasse par
le petit bout le trousseau qui se dégage facile-
ment, et on relire la natle de foin cordé; la
terre qui reposait sur cette natte ct qui compo-
sait le noyau, s’¢houle de toutes parts, parce
qu'elle n’a contracté aucune adhérence avec
le moule ; on repousse dans l'intérieur les mo-
deles des tourillons qui tombent sur la terre
¢boulée , et on retire le tout de l'intérieur du
moule ; enfin, on garnit les bouts des touril-
lons du moule de deux giteaux de terre bien
séchée, et qu'on fixe & la ferrure de ces tou-
rillons.

Cela fait, on chauffe Vintéricur du moule
pour le bien sécher, ensuite on y passe un en-
duit d'argile délayée a grande cau , pour répa-
rer tous les petits défauts, et enfio une couche
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de charbon de.bois, pilé¢ trés fin, et délayé
dans une eau légerement argileuse; ’objet de
cette  derni¢re couche est d’empécher que le
métal n’adhére au moule, et que la surface
extérieure du canon ne s’oxide en touchant la
terre du moule , qui, malgré tous les soins que
Yon a pris, retient toujours un peu d’humidité :
nous observons que 'oxidation ne peut avoir
lieu que pour la fonte de fer, 'humidité dans le
moule occasionne des picotures dans le bronze,

On fait a part le moule de la culasse du ca-
non et celui de la masselotte, et.on dispose
leurs ferrures de manjére qu’elles correspondent
a celle du moule de canon, et qu’elles puissent
étre fixées & celle-ci par le moyen de fils de
métal. {

Tout étant ainsi disposé, on descend le
moule, la culasse en bas, dans une fosse assez
profonde, creusée en avant du fourneau. Lors-
qu’il est bien posé d’aplomb sur le terrain
ferme, on vemplit la fosse de terre séche,
qu’on bat tout autour du moule, pour le sou-
tenir et le metire en état de résister a la pres-
sion du métal fondu ; 'accident ficheux dont
nous avons parlé, et qui Jaissa cing victimes
sur la place, provenait de l’enterrage. Les
ouvriers que le contre-maitre avait chargés
de cette besogne, se contentérent de descendre
dans une fosse humide, et guin’avait pas servi
depuis dix ans, ne plaque de fonte assez
large , qu'ils posérent simplement sur des sa-
bles meubles ou non comprimés, sur laquelle



DU FONDEUR. 129

ils descendirent la piéce de canon reposant
sur le moule de culasse , dont la jointure ¢tait
faite avec des ligatures de fil de fer comme il
est d’usage; I'enterrage se fit avec du sable a
mouler, et le contre-maitre, qui avait ¢été em-
péché de surveiller le commencement de
Vopération, surveilla 'enterrage du corps du
moule , et fit comprimer la terre comme elle
devait I’étre; linstant de la coulée arriva,
tout paraissait disposé pour obtenir une par-
faite réussite, on déboucha le fourncau; la
maticre ¢tant de bonne qualité, elle s'intro-
duisit dans le moule jusqu’a la moitié de la
masselotte ; lorsque la pression du métal,
agissant de tout son poids (trois & quatre
mille livres) sur le moule de culasse, fit al-
longer les ligatures de quelques lignes, parce
que le sol de la fosse avait flécht d’autant; le
métal trouvant une issue se répandit dans les
terres pen comprimées, I'lhumidité se changea
en vapeur, qui, trouvant un obstacle insur-
montable dans I'enterrage de la chape, prit sa
route par l'intérieur du moule, ct enleva en
deux jets toute la mati¢re qu’il contenait, qui
retomba en pluic de feu sur tous les specta-
teurs, apres avoir culbuté ia fonte qui se
trouvait dans U'entonnoir, et qui jaillit sur les
personnes qui étaient les plus prés du moule.,
Le représentant du penple, Didier, ct I'ingé-
nieur des mines, Lefévre, furent assez gricve-
ment brulés. M. Lemari¢ de la Gatinié¢re, in-
génieur des constructions navales, était un de
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ceux qui furent le plus maltraités; nous avons
appris que plus de trente ans aprés avoir €té
brilé, il vient de se faire couper la jambe
dans un ige tres avance.

C’était un spectacle hideux; chacun fuyait
de son cdté, emportant la flamme avec soi, et
nous ne diimes notre salut qu’a la présence
d’esprit que noas elmes de nous précipiter
dans la riviére. Nos plaies furent dix-huit
mois a se cicatriser, et nos corps dépouillés
étaient noirs comme ceux des habitans du
Sénégal. Nous ne pousserons pas plus loin
cet désolant épisode , il nous suffira de
dire que nous rectimes chacun en particulier
des soins constans de tous les habitans de la
petite ville de Bretenil (Eure); chacun con-
tribua Jargement suivant ses moyens; nous
nous plaisons a leur rendre cet hommage,
tant en notre nom ¢u’'en celui des hommes
de bien qui furent victimes de ce terrible ac-
cident. |

Pour en revenir au moulage en tefre, on
voit que ce procédé exige, pour chaque piéce,
la confection du noyau qui doit étre détruit;
ce qui, indépendamment de la perte de temps
et de main-d’ceuvre qu’il occasionne, expose
a des erreurs, soit dans les dimensions méme
de la piéce , soit dans la position des tourillons
et des anses. Il est dangereux pour la santé des
ouvriers, car il y a tout au plus lrente on
quarante heures d’intervalle entre deux cou-
Jées consécutives; c’est dans ce temps tres



DU FONDEUR. 131

court que les cuveurs sont obligés d’enterrer
le moule, de déterrer et de retirerde la fossc
le canon coulé; ils sont obligés d’employer la
méme terre pendant un temps considérable,
et, a chaque coulée, de jeter de 'can pour la’
refroidir; cette eau produit une vapeur mal-
saine, et il est rare que les mémes cuvricrs
fassent le scrvice pendant une campagne en-
tiere sans tomber malades ; enfin, ce procédé
n’est jamais asscz exact pour dispenser de
tourner par les dehors les piéces de fer coulées
pour le service de la marine: c’est cependant
ce procédé que I'on suit encore aujourdhui
danps les anciennes fonderies de Douai, Stras-
bourg et Ruelle, quoique depuis un assez
grand nombre d'années le moulage en sable
soit connu et pratiqué en France dans les
fonderies nouvelles. ‘

Quand une autorité comme celle de Monge
a parlé, comment se fait-il que des officiers
d’artillerie préconisent le moulage ¢n lerre
comme le meilleur? Cependant nous devons
dive, 4 la louange du corps, que la fonderie
de Douai vient d’dtre restaurée pour y prati-
quer le moulage en sable; qu’il en sera de
méme pour celles de Strasbourg et de Tou-
louse.

Dans la fonderie de I’ Arsenal ,le moulage en
terre, pratiqué par M. Bresin, a recu un degre
de perfectionnement dont nous avons rendu
compie; c’est pourquol nous une nous répete-
rons pas. Quoique son procédé soit plus sim-
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ple que le moulage en terre que nous venons
de décrire, et qui est le méme ‘que celui des
fondeurs de cloches, il n’a pourtant pas la
perfection désirée; les pidces ne viennent ja-
mais assez bien pour que 'on soit dispensé d

les réparer sur le tour. 3

mmmmmmmmmmmmmm

CHAPITRE 11

CONFECTION DES MODELES DU MOULAGE
EN SABLE.

Nous avons a peine parlé de la confection
des modéles de canon dans le mémoire pré-
cédent , parce que nous nous sommes réserveé
d’en parler ici, comme étant dans les attri-
butions du fondeur en cuivre, qui a tous
les outils et ustensiles propres a cette fabri~
cation. -

Le chissis pour le moulage des picces en
fonte a des coupes différentes que celui du
moulage en bronze , pour faciliter le moulage
des anses ; quant aux modéles , ils sont égale-
ment coupés , au collet du bouton, devant la
plate-bande de culasse, 4 la moitié du renfort,
proche la ceinture, 4 la fin du second renfort,
et au milieu de 'astragale de la tulipe; le mo-
déle de masselotte , au lieu d’étre en bronze,
est en bois et s’ajuste sur la tranche de la bou-
¢he; quand tous ces irongons sont tolirncs
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avec gorges et languettes, et qu'ils sont su-
perposés, ils doivent représenter la picee de
canon, et avoir un excés de longueur de deux
lignes pour pied , pour fournir a Paffaisse-
ment et a la retraite du métal, afin que la
piéce de canon, étant fondue, ait la longuéur
prescrite par les ordonnances; cette retraite
doit étre calculée troncon par troncon, pour
la répartir et la distribuer d’une manicre pro-
portionnelie a leur longueur, afin que le pro-
fil ou le calibre de vérification puisse entrer
dans toutes les moulures.

Le fondeur qui fait les modeéles , en ajustant
les saillies sur le nu des troncons -avec des
vis, doit en mettre une cn coupe a sifflet, pour
pouvoir retirer du moule ces astragales ct
plate-bandes, qui, s’ils étaient en coupe ten-
dant au centre, feraient voussoirs, et ne pous-
raient pas se retirer du moule, quoique les
troncons du modcle en scient Oiés.

Nous avons omis de dire que le bouton est
surmonté d’une tige cn bronze portant des
oreillons pour servir a 'emmanchement de la
picce sur les bancs de forerics,

Les modéles de troncons, qui ne doivent
avoir qu'un pouce et quatorze lignes d'épais-
seur , antant qu’il est nécessaire pour sup-
porter l'effort du moulage et du démoulage,
sont garnis intérieurement de crochets en fer,

~pour en faciliter la manceuvre au moyen de la
grue; ces modéles doivent étre trés bien finis
extérienrement, et ne présenter aucune onde,

1T. 12
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que le tour aurait pu laisser; c’est pourquoi
on les polit en les tirant de long , avec la lime
douce et la ponce, et les garcons mouleurs
sont tenus de les entretenir en pareil élat, si
FPon veut obtenir de belles piéces a I'extérieur.

Les tourillons et les anses sont fixés au se-
cond renfort, au moyen des vis qui s’ajustent
en dedans de ce troncon. Le fournisseur de
modele doit faire la plus grande attention a ce
que ces piéces soient posées a la place et dans
'inclinaison qu’elles doivent avoir.

Les tourillons ne sont pas également posés
dans toutes les piéces d’artillerie de terre;
dans les grosses piéces, le dessus des tou-
rillons, comme dans les piéces de marine,
vient afflearer Ia ligne du centre, ou I'axe de
la piéce , tandis que dans les piéces de campa-
gne, I'axe des tourillons est sur la méme ligne
que I'axe de la piéce.

La préparation des sables pour le moulage
en bronze est la méme que pour le moulage
en fer; mais ce moulage, au lieu de commen--
cer par le cul de lampe de la culasse, se fait
aux anses dont le chassis a une disposition
particuliére , et ressemble a deux cones tron-
qués, dont les bases sont ajustées I'une contre
I’autre, C'est a cetle parlie du mouiage que
les fondeurs exercent leur talent; les uns ne
font que trois piéces de rapport, et retirent le
modéle des anses avec leurs piéces de rapport,
dans l'intérieur du moule, sans démonter le
chissis a sa jonction : celte méthode, qui
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abrege un peu le moulage, est défectueuse,
parce qu'il est rare que les piéces de rapport
se relirent enticres; c’est pourquoi on est
obligé de faire des raccordemens an moule,
dont on peut se dispenser en faisant le moulage
en neuf picces de rapport, Voici comment
on doit s’y prendre :

Le second renfort du modcle porte les mo-
deles des tourillons et ceux des anses ; ces mo-
deles sont appliqués sur le nu du troncon,
au moyen de vis dont les tétes sont en de-
dans. Cette disposition permet de séparer du
modéele principal les différens modéles qui n’y
sont qu’accolés, lorsque le moulage est ter-
miné.

C’est ordinairement le premier ouvrier qui
se charge du moulage des anses; il se fait ap-
porter du sable frotté, préparé pour faire des
pieces de rapport; son modéle est posé sur
une planche a mouler, dans la méme position
que le canon, lorsqu’il est sur son affit.
L’ouvrier saupoudre de poussier de charbon
le modéele, il le frotte; s'ii a quelque humi-
dité, il le chauffe en dedans, pour faciliter le
démoulage, ensuite il applique plusieurs poi-
gnées de sable, qu’il comprime entre les deux
anses, avec des planchettes qu’il attache de
coté et d’aulre exlérieurement aux anses; il
empéche I’'¢houlis de sable; il fait en sorte de
comprimer assez fortement le sable sous le
dessous des anses et dans P’entre-deux, jus-
qu’a ce qu’il soit arrivé au haut des chanfreins
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du dessus des anses : dans cet état, il taille
avec la tranche sa picéce de rapport, et il en
rend la surface unie,.en suivant le contour
des chanfreins ou pans coupés ; il ne doit res-
ter de cette piéce que les trois quarts; il en
détruit. un quart avec précaution; il partage
en deux pdrties, sur sa longueur et sur sa
largeur, cette piéce; il taille suivant ces lignes
dans le sable qui doit disparaitre, jusqu’a ce
qu’il soit arrivé au nu du modéle de troncon,
ce qui le laisse a découvert en cet endroit,
ainsi qu’un quart du modéle d’une anse ; deux
surfaces de sable paraissent; cet ouvrier les
rend lisses avec le couteau a parer , et les sau-
poudre de poussier de charbon, pour empé-
cher I'adhérence des sables qu’on va y accoler,
en remplissant avec du nouveau sable la place
que ’on vient d’ouvrir dans la piéce générale
que I’on a battue: cette derniére se comprime
et se taille comme la premiére, ce quirend
4 la piéce principale la forme qu’elle avait
avant sa division ; cette pi¢ce se nomme se-
conde piéce de rapport. Pour faire les troi-
siéme et quatriéme , on détruit la moitié de la
piéce principale par une coupe transversale
aux anses : cette opération a pour but de ren-
dre la piéce principale égale en coupe et en
grandeur a la seconde picce, ce qui met a dé-
couvert la moiti¢ du troncon et des anses, et
deux surfaces des piéces n° 1 et 2. On san-
poudre de poussier de charbon le tout, comme
on I'a fait précédemment , et on comprime du
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sable dans le vide, de maniére a rendre le
moulage comme il ¢était quand il n’y avait
qu’une seule piece de battue, et pourtantil y
en a trois qui vont en former quatre, en fai-
sant un nouveau creux, pour y battre Ia picce
que 'on nomme la clef, et qui est la cinquiéme
dans Iordre du travail: cette nouvelle piéce
c’est-a~dire la troisiéme, est divisc¢e en deux,
dans le sens de la longueur des anses , ¢’est-a—
dire que I'on enléve une tranchée de sable au
milieu , qui a en largeur le ticrs de Pespace
qul existe entre les deux anses, ct qui a la
moitié de leur longueur. Cette tranchée est
taillée en glacis, pour faire place a un vous-
soir que I’on comprime, aprés avoir saupou-
dré de poussier de charbon les glacis de la
tranchée, ce qui rend encore le moulage dans
le méme état qu’il était lors de la premiére
picce battue ; cependant il y a cinq pieces qui
sont suffisantes pour mouler Pentre-deux et le
dessous des tourillons. Il s’agit maintenant de
mouler les cotés; les cing piéces que 'on vient
'de battre ont été retenues extérieurement par
des planchettes que P'on fait disparaitre, On
raffermit le sable des cinq piéces, en le com-
primant un peu, et en le refoulant sous le
dessous des tourillons , de maniére que les
surfaces des piéces ne dépassent pas le milieu
de I'arrondissement du dessous des anses ; on
unit le sable des piéces battues avec la truclle
a polir; on saupoudre du poussier de char-
bon contre leurs surfaces; alors on bat des

L)
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piéces latérales de chaque coté des anses, on
les arrondit en glacis : quelques mouleurs n’en
battent qu’une de chaque cdté, tandis que d'au-
tres la divisent en deux, pour se raccorder
avec la coupe du chissis : ces piéces ainsi
comprimées a I'entour des anses, on dresse le
modéele de troncon, le petit bout en bas, sur
une planche & mouler bien dressée. Les mo-
déles des tourillons sont en place; on prend
I'une des piéces coniques du chissis , on la met
sur la planche dont nous venons de parler, la
tronquature en dessous ; on la dispose de ma-
niére que le modéle soit au milieu; on clavette
cette piece sur la planche, de peur qu’elle ne
varie ; on saupoudre du poussier de charbon,
partout ou besoin est; ensuite on bat et I'on
comprime du sable & mouler dans toute cette
piéce de chissis, en prenaut le plus grand soin
pour que le moulage des tourillons soit exact.
La compression du sable se fait lit par lit,
sans reprise ni interruption, de maniére a
affleurer la partie supérieure du chéssis coni-
que sur sa base; on unit le sable, on saupou-
dre du poussier de charbon, aprés avoir fait
quelques repéres ; on superpose la base du se-
cond chissis sur celui-ci, en I'enlevant sur des
cales en bois de deux lignes d’épaisseur ,
comme on I'a fait pour le moulage en fer, et
dans le méme but; on serre les denx parties.
de chissis, au moyen des goujons a clavette,
. et on comprime le sable ainsi que nous Pavons
dit. Ce moulage étant terminé, on ajoute a
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cette piéce de chissis celle du premier renfort;
le moulage est le méme (jue pour Vartillerie de
marine, pour ce qui regarde la compression
des sables ; ensuite on met Pétui de la plate-
bande de culasse et du cul de lampe; enfin,
le chassis qui moule le bouton et sa tige a
oreillons ; ces piéces remplies de sable termi-
nent le moulage de la piéce de ce coOté; clest
pourquoi, an moyen de la grue, on enléve la
portion du moule qui est termince ; elle en
fait plus de la moitié, que 'on met dans la
fosse du moulage, le chissis du bouton ¢n
bas , pour supporter le moule, comme dans le
moulage des picces de marine.

Par cette disposition, on voit la portion de
chissis qui a servi a mouler les tourillons:
comme il arrive assez souvent (ue le sable
n’est pas assez comprimé a 'entour des tou-
rillons, on répare ce qu’il y a de défectueux
en faisant une nouvelle compression, ¢t en
unisant la surface de cette partie du moule
comme les autres; alors, on met le chissis de
volée a sa place, sans oublier les cales, on'y
comprime le sable, aprés quoi on superpose
le chassis de la tulipe ainsi que le modéle, et
enfin, le modéle et le chissis de la masselotte,
que P'on remplit de sable 'un aprés lautre,
ce qui termine le moulage d’'une piéce d’artil-
lerie de terre. Quant au séchage, a la descente
dans la fosse et & la verse, ce sont les mémes
opérations; c'est pourquoi il est inutile de se
répéter.
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Quant au. fini des piéces, les opérations
changent ; la piéce de murine va a la forerie
comme celle de bronze, mais celle-ci, pour sa
réception, a besoin d'¢ire réparée et tournée,
ce qui demande d’autres dispositions dans I'éla-
blissement que pour la fonte du fer; cest
pourquoi il n'est pas hors de propos de faire
connaitre de quelle nature sont les engagemens
que Pentreprencur d’une fonderie pour ’artille-
rie de terre contracte envers le ministére, pour
qu’il dispose la fonderie qui lui sera fournie par
le gouvernement de la maniére la plus avanta.
geuse, pour ne laisser aucune partie de son
service en souffrance: c’est ce dont nous nous
occuperons aprés avoir donné un modéle de
soumission pour I’entreprise et la fourniture
des bouches 4 feu pour l'artillerie de terre.
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CHAPITRE I1II.

SOUMISSION POUR L'ENTREPRISE D'UNE FON=
DERIE DE CANONS DE L’ARTILLERIE DE TERRE. °

Modéle de soumission faite & son excellence
le ministre de la guerre, par N.... P.,..,
pour Uentreprise de la fonderie royale , si-
tuée a N..... |

L’entreprise de la fonderie royale de N....
‘est donnée au sieur N.... P.... pour dix ans,
a compter du,... (date du mois ct de )’an.)
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L’entrepreneur s’engage a couler et a fabri-
quer, dans ladite fonderie, toutes les bouches
a feu et antres objets en bronze et en fonte
de fer qui lui seront ordonnés, suivant les des-
sins et les dimensions actuellement en usage,
ou d’apres ceux approuvés par son excellence
le ministre de la guerre, en se conformant aux
réglemens ou ordonnances en vigueur, a U'é-
poque de son entrée en exercice , ainsi qu'anx
clauses, conditions et prix indiqués ci-apres.

ARTICLE PREMIER,

Tous les chantiers, forges, outils et usten-
siles de toute espéce concernant les fontes,
mouleries , foreries , etc. ; toutes les machines,
chariots, voitures, trique-bale, pompes a in-
cendie, etc., actuellement existans pour le ser-
vice de la fonderie, seront remis en bon élat
a 'entrepreneur, et 'entretien de ces objets
sera a sa charge,

Ne sont pas compris dans cet entretien:

La reconstruction entiére des fourneaux,
celle des pavés, autels et chauffes, votites et che-
1minées; ces reconstructions scront faites par
les soins de I'entrepreneur; les dépenscs, y com-
pris dix pour cent i lui accordés sur les tra-
vaux, seront constatées d’apres ce qui est porté
a Particle 1v du présent marché; il en sera
remboursé lorsque ces reconstructions seront
terminées ; elles pourront étre faites par ur-
gence d’aprés le rapport de 'entrepreneur, ap-
prouvé par le sous-inspecteur, qui en rendra
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comple sur-le-champ au winistre, Il en sers
de méme pour tous les travaux reconnus in-
dispensables par son excellex:ce.

" ARTICLE 1I.

Tous les batimens, logemens, magasins,
cours et terrains dépendans de la fonderie de
N..., seront mis a la dlspomtlon de l'entrepre-
neur, immédiatement aprés la cléture de 1'in-
ventaire et de son entrée en exercice, a I'ex-
ception des bureaux, salles de modéles, labo-
ratoire de chimie, logemens du garde el du
portier , réservés pour les besoins des officiers
et employés du gouvernement.

Il sera dressé, outre 1’état des lieux‘, un état
particulier des réparations urgentes, qui seront
ordonnées immédiatement par le ministre, sur
la demande du sous-inspecteur de la fonderie;;
et, par suite, les réparations aux toitures seront
faites an besoin par le directeur de I'arsenal,
au moyen de 'abonnement qui existe pour cet
objet.

Les constructions nouvelles de batimens , les
grosses réparations, l’entretien des toitures,
pavés, cours, murs et leurs rejointoyemens,
peintures extérieures, le remplacement entier
des planchers, plafonds, des pavés en dalles,
briques et carreanx, des fermetures de portes
et croisées qui ne seront point le résultat des
dégats commis par l'entrepreneur ou par ses
ouvriers, mais de vétusté, intempérie de l'air
ou de toute autre cause fortuite , indépendante
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de la surveillance die ’enlrepreneur, constatés
par des proces-verbaux dressés par le sous-
intendant militaire, sont a la charge du gou-
vernement.

Toutes les autres réparations intérieures
d’entretien, dites locatives, sont a la charge de
Pentreprencur.

ARTICLE 1I1I,

Le gouvernement autorise 'entrepreneur a
réunir dans un méme local les bancs de fore-
ries, a remplacer les fondations actuellement
. existantes en pierre, par des conlisses en fonte;
a faire toutes les améliorations nécessaires aux-
dits bancs de foreries; a remplacer les manéges
actuellement existans par une machine a va-
peur, et a faire dans Pateliex tous les chan-
gemens nécessaires pour faciliter le transport
des bouches a feu, et leur placement sur les
bancs a forer.

Les démolitions des anciennes machines,
qui ne pourront étre utilisées dans les nou-
velles constructions, seront remises a I’arsenal.

Enfin, le gouvernement autorise encore l'en-
trepreneur a établir des fourneaux pour couler
les objets en fonte de fer, nécessaires aux nou-
velles machines que 'on aura & construire,
ainsi que pour le remplacement a faive & celles
déja existantes a la fonderie, et, par suite, a
la machine a sapeur,

L’entrepreueur en fera la dépense anx con-
ditions de I'arlicle suivant;il s’engage en outre
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a se mettire en élat de pouvoir exécuter avant
trois ans, dans la fonderie, tous les objets en
fonte de fer qui pourront lui étre commandés
par les arsenaux de l'artillerie, aux prix qui
seront convenus ultérieurement et arrétés par
le ministre, d’aprés les devis qui lui seront
soumis,

Le gouvernement pourra fournir les caffuts
pour la fonte, et un déchet sera accordé; il
sera déterminé aprés plusieurs essais faits en
présence des officiers de I'inspection.

L’entrepreneur es{ autorisé a établir les
évents et a faire les changemens nécessaires
dans les cendriers et cheminées pour activer
les courans d'air des fourneaux, et a rendre
les fosses plus profondes pour pouvoir donner
une longueur convenable aux masselottes de
canons de 24.

ARTICLE 1vV.

L’établissement de la machine a vapeur, celui
des quatre bancs de foreries, des tours, ma-
chines, fourneaux, ainsi que toutes les con-
structions nouvelles , acquisitions ou améliora-
tions que 'entrepreneur aura faites a ses frais,
et qui auront été autorisées par le ministre,
seront exécutés d’aprés les dessins et devis
approuvés par son excellence, sous la sur-
veillance du sous-inspecteur; il en sera dressé
immédiatement des procés-verbaux signés par
le sous-intendant mililaire, et le montant des
‘dépenses faites par Ventrepreneur lni sera
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remboursé dans le mois qui suivra la mise
en action, ainsi qu’il est expliqué a Particle
premier.

Toutes les autres constructions, acquisitions
ou changemens apportés aux anciennes ma-
chines, qui auront été faites sans une autori-
sation spéciale du ministre, et qui cependant
seront jugées utiles a I'époque ol la remise
en sera faite, seront remboursées 4 ’entrepre-
neur d’apres les devis dressés, sur sa demande,
par le sous-intendant militaire, au moment
ol ces constructions ou acquisitions auront
eu licu, ou, i défaut, par estimation d’experts
a I'époque de la remise,

Lorsque l'entrepreneur fera construire des
machines ou fourneaux approuvés par le mi-
nistre, I'inspecteur nommera des officiers pour
suivre ces constructions ; ils tiendront une
nole exacle de toutes les dépenses qui seront
faites , pour main-d’ceuvre , matériaux et ou-
tils; aprés que Pouvrage sera terminé, ils en
dresseront un devis estimatif, . certifié par le
sous - inspecteur et par les ouvriers qui
auront suivi les travaux ; il en sera dressé,
par le sous-intendant militaire, un procés-
verbal, sur la production duquel I'entrepre-
neur seraimmédiatement remboursé, confor-
mément aux dispositions de Particle premier.

Outre I'estimation comparative et contra-
dictoire des objets mis a la disposition de
'entrepreneur, lors de son entrée en exercice ,
ilen sera fait une autre des approvisionnemens

IT. 13
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de toute espéce qu'il laissera, et que le gou-
vernement lui paiera s'il les reprend.

Le montant de ces estimations lui sera rem-
boursé , aprés déduction faite de celui des
réparations a faire aux bitimens , machines ,
fourneaux, etc,, qui seront jugées devoir étre
a sa charge. '

Les frais d’'inventaire et d’expertises 4 1'en-
trée en exercice , seront payés moitié par
moitié , ainsi que ceux de la sortie, par le
gouvernement et par 'entrepreneur.

ARTICLE V.

Si, a I'époque de l’entrée en exercice, il y
a encore en fabrication des objets commencés
par l'entrepreneur sortant , il en sera dressc
un état de situation exact, et les prix du res-
tant de facon, pour leur achevement » seront
fixés par les officiers de I'inspection; s'il s'éléve
a ce sujet des difficultés entre Yentrepreneur
quittant et celui entrant, elles seront réglées
par un arbitrege ; mais dans tous les cas, le
nouvel entrepreneur me sera payé desdlts
objets qu’aprés qu’ils auront été recus et
livrés a l'arsenal : les entrepreneurs ne sont
. responsables que des causes de rebut qui
peuvent provenir de leurs travaux respectifs ;
la facon antérieure, commencée par I'ancien
entrepreneur, sera payée par le nouvel entre-
~ preneur conformémment au mode de palement
auquel celui-ci s’est soumis.
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ARTICLE VI.

Le déchet accordé a Pentrepreneur sera de
cigq pour cent du poids des pieces et menus
objets recus.

Le bénéfice, sur le déchet, reconnu lors
de la vérification de l'inventaire a la fin de
I'année, sera payé a Uentreprencur, & raison
de deux francs cinquante centimes le kilo-
gramme, et le déficit remboursé par lui au
méme taux,

Les frais de pesée et vérilication des mé-
taux a leurs livraisons, ct a I'époque de la
formation des inventaires généraux de chagne
année, sontau compticdu gouverrement, con-
formément a la décision du 20 février 1892,

Toutes les bouches a feu et menus objets
seront coulés a Il'alliage demandé¢ par les ré-
glemens; s’il y a difficulté sur le titre, on
aura recours a une nouvelle analyse, dont la
dépense sera supportée par l'entrepreneur , si
les matiéres qu’il a refusées sont au titre
voulu par les réglemens ; P'analyse en sera
faite par I'essayeur de la monnaie du lien.

ARTICLE VII.

Les  officiers chargés des épreuves ne
pourront, sous aucun prétexte, changer le
texte de la lettre des réglemens; et s'il surve-
nait des difficultés , I'entrepreneur aura droit

de suspendre les épreuves, en en prévenant
officiellement le sous-inspecteur, qui en ren~
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dra compte au colonel inspecteur des fon-
deries. |

Tous les frais d’épreuves, le chargement et
le déchargement dans les cours de la fonderie,
ainsi que le transport au champ d’épreuve,
seront au compte du gouvernement ( décision
du 20 février 1822 ).

ARTICLE VIII,

Le montant des livraisons de chaque mois
sera ordonnancé aun profit de 'entrepreneur ,
dans les deux mois qui suivront la datedes
procés-verbaux deé réception ; dans le cas de
retard de ces paiemens, il lui sera tenu
compte 4 six pour cent du montant de ces
proces-verbaux pour le temps excédant ; ce
paiement se fera par ordonnance directe ,
chezle payeur de la guerre, a Paris, ou sur le
lieu de lafonderie , au choix de’entrepreneur.

Il ne sera payé des objets recus, dans les
six mois qui précéderont I'expiration de son
marché, qu’aprés la reddition des comptes
d’inventaires ; cependant il pourra recevoir la
moitié du prix de ces objets , sur le certificat de
Finspecteur qui constatera le bon état des
réparations a la charge de l'entrepreneur.

Si I'épreuve ou la réception des bouches a
feu terminées , est retardée par suite d’ordres
particuliers, oupar toute autre cause indépen-
dante de la volonté de I'entrepreneur, I'intérét
du montant des prix de facon des objets recus,
sera payé a raison de six pour cent, pour
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tout le temps qui s’écoulera & partir dix jours
aprés leur achévement jusqu’a I'époque a la-
quelle commenceront les épreuves.

Les bouches a fen d’invention nouvelle , et
toutes celles portées au présent marché , qui
seraient modifiées de manicére a changer de
nature, et leur résistance aux ¢preuves, seront
paydées aussitot leur livraison, sans attendre le
résultat des expériences auxquelles Paruillerie
voudra les soumecttre. |

Si, parmi les bouches a feu rebutées pour
une cause queleonque , lartillerie en jugeait
quelques unes propres a des expériences , alors
le prix en sera réglé entre I'entreprencur et
le sous-inspecteur , sauf lapprobation du
ministre.

Les frais des expcriences que le gouverne-
ment fera dans les fonderics , scront paycés a
’entrepreneur, lors méme qu’elles ne réus-
siront pas , s’il est prouvé que la non réussite
ne provient pas de sa négligence, ou de sa
mauvaise volonté,

ARTICLE IX.

Les barreaux pour grains de lumicres,
seront fournis par 'entrepreneur ; mais quand
Iartillerie le jugera convenable et plus avan-
tageux pour son service , elle fournira les
barreaux pour grains ; la facon seulerent sera
p?.yée a I'enireprencur, comme il sera spécifié
ci-apres , par kilogrammes de grains corroyds,
déchet compris ; dans ce dernier cas, il nest
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plus responsable que de la bonté du taraudage
et non de celle des grains.

La pose des grains aux pieces neuves sera
au compte de lentrepreneur, et compmses
dans le prix des bouches a feu. -

ARTICLE X.

Lorsque le gouvernement devra faire des
achats de métaux neufs , ’entrepreneur sera
admis a concourir pour faire ces fournitures,
en se conformant aux conditions prescrites
par le ministére ; pour cela , il devra recevoir
a temps l'avis des qualités des métaux neufs
a fournir, afin de pouvoir livrer les échan-
tillons, de mamére que leur vérification ne
retarde point les fournitures, et, par con-
séquent , les travaux de la fonderie; ; il aura
toujours droit a la préférence du gouverne-
ment sur les concurrens , avec des prix égaux
aux siens, en fournissant aux mémes con-
ditions.

ARTICLE XI.
Les bouches a feu et menus ouvrages

exécutés & la fonderie, et livrés a l'arsenal,
seront payés aux prix ci-apres :
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Bouches ;fea » ¥ compris la pose des grains
de lumicre et la gravure, ainst que la posc
des hausses aux canons de cammpagne.

PRIX
CALIPRES. de chaque
pour fagon.
fr. c.
2401"¢t0 800 »
desiégcetde place. J16....... 700 »

| B 70 »

GANONS.... 8. ...e0. 420 »
T2 cveees 420 2

de Campdgne TentEANY 8' 8 340 »

6....... 290 »

4 * ¥ % % 2 s 250 ))

60 “ 8880 150 })‘

CANONS DE MONTAGNES..ccce.e. fo.oovo. 12 2
3....... 100 »

8- s vt 350 »

anauval Tastisgen s e 325 ))

cevees 480

ry
»

o
)

Prussien & grande
portée. Modéle

OBUSIERS. .
' A0 XTiaesareataans

vivee 330 »
* 4 & » * & 500 ))

|
l
{
|
Longs. Nouveau {24 ou 503 4oo  »

L]
o} N

B

mon-
12,... .40 - 120{tagnes

12° ..... bfo »

10°...... 4bo »
Bo,..... 260 »
6° et au- 100 »
dessous.

EPROUVETTES SANS GLOBE./. ..o o0 see ... 240 »
PIERRIEBS--......-ococa-slit"""“" 450 »

nsr..... 8 44
. 4« & 8 ® B 2
{Boltes de roucs.... = 29

modéle........... 6----5° lSoipour

monrmns..{ a la Gromer........

MENUS
ORIETS. 3..... 6 16
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PRIX

CALIBRES. de chaque
- pour fagon.

ﬁo T

_CRAPAUDINES POUR AFFUTS. < soscesvscess O 82
48....... 180 4o
36....... 157 3o
2[’.“..... 138 60
18....... 124 3o

dﬁ]ﬁﬁﬂﬂu;deu... ]6'.O'l!t 122 IO
,2'0000'0 IIO »

8....... g5 9o

CYLINDRES 6....... 84 7o
de 4+ ccvees n2 Go
CALIBRAGE . 3iieeie. 66 2
8%..... 249 6o

dobus de........J 6°..... 226 6o

59%..... 138 ©o

EGROUX DE S1EGE.ctcestsrcasrsrcsceeces ©§ 35

12°...... 14 85

- 8%...0s 13 20
de campagne.....q g, 08 L 0
o

§° o.on 31 55
de montagne. .....c. 000000, 8 25
d’obusier en usage, ......... 13 20
de trique-bale.........c.... 16 Ho

ECROUX....

GLOBES D'EPROUVETTES, avec tampon et
POIZDEE. cuvviverianianaioacs 57 20

en barreaux coulés, y compris

cuivre et déchet (le kilogr.). 4 4o
id. facon et déchet, compris

le cuivre fourni par artille-

GRAINS rie (le kilogr.)...vvasene.. 1 65
de dquarris a la téte.,....c.cc000 1 10
LUMIERES. }id. et tournés...........e.. 1 76
id. taraudés et percés....... 2 86

. . . Taeoos 0

id. ig:;:;és allXVlclllf‘.‘b{2“ e g go

p 14 6 6% 20 %8 0 g0 3.'... 9 9(}
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PRIX
de chaque
pour fagon

fr. c.

HAUSSES COMPLETES, ( finies et non placées 7 no
y compris le laiton1 id. mises aux vieilles

etvis...........[ piéces........... g 3o

MORTIER ET SON PILON..ce0vesseseeraeas 98 3o

POULIES DF CHEVRES. . v.veianvecavesss 23 Go

ARTICLE XI1I.

Tous les menus objets non compris dans
I'article précédent seront payés a 'entrepre-
neur a raison

un franc le kilogr., pour les objets au-dessous
de un kilogr.
de i kilogr. & 10 kil
80 centimes pour ceux de 1 kilogr. & 1o kilogr.
60 centimes pour ceux de 10 kilogr. et an-dessus.

La facon ultérieure de ces objets sera réglée
par des devis dressés par les officiers qui sui-
vront les travaux, et soumis a approbation du
ministre; a la facon, a la dépense d’outils, il
sera ajouté, dans ces devis, un cinquieéme ensus
pour le hénéfice de I'entrepreneur.

Dans le cas ol le gouvernement se décide-
rait 4 faire exécuter en fonte ceux des menus
ouvrages qui 'sont maintenant confectionnés
en bronze, ou tout autre objet quelconque,
sil’entreprencur le demandait, il en sera charge
de préférence a tout autre, a prix égal.

Si le gouvernement fait couler du plomb en
balles , il paiera, pour un quintal métrique,
irois {rancs soixante~quinze centimes; il sera
alloué cinq pour cent de déchet,
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ARTICLE XIII.

La commande faite al’entrepreneur devra s’é.
lever, chaque année, a quatre-vingt mille francs
de facons; si elle est moindre, il recevra une
indemnité de quinze francs pour chaque cent
francs au-dessous de quatre-vingt mille francs
de facon, pour lui tenir lieu de ses avances.

Pour que cette commande puisse étre exac-
teruent exécutée le 31 décembre, on la fera,
an plus tard, le 1°" novembre de I'année pré-
cédente.

S1, par un ordre du gouvernement, ou pour
des constructions nouvelles non demandées
par P'entrepreneur, les travaux de la fonderie
sont arrétés ou suspendus, I’entrepreneur aura
droit 4 une indemnité de mille francs par mois,
pendant tout le temps que durera la suspen-
sion; et il en sera de méme dans le cas d’in-
cendie ou de tout autre cas de force majeur=
légalement constaté.

Les indemnités ci-dessus seront payées de
trois mois en trois mois. '

L}

ARTICLE XIV,

L’entrepreneur s’engage a porter au besoin,
daus les trois premiéres années qui suivront
son entrée en exercice, la fabrication des bou-
ches a feu, de deux a trois cents par année, sui- |
vant le calibre.

L’entrepreneur devra conduire les travaux
de maniére & ce que les commandes dont le
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montant ne pourra s’élever, sans son consen-
tement, 8 plus de cent soixante mille francs de
facon, soient livrées et recues an plus tard
le 31 décembre de I'année pour laquelle elles
auront été faites; dans le cas out Pentrepreneur
ne remplirait pas cette condition, il lui sera
retenu un dixiéme du prix de fagon des objets
non versés dans les magasins de 'arsenal a
I'expiration de chaque trimestre,.

Cette retenue ne pourra toutefois éire
exercee ,

1°. Si le gouvernement n’a pas exactement
payé les produits dans le trimestre qui suivra
leurs livraisons;

2°, §'il n’a fait connaitre la commande au
moins deux mois avant le commencement
de année ;

3°. Si des causes indépendantes de la vo-
lonté de I’entreprencur ont fait suspendre les
épreuves, ou si des événemens de force ma-
jeure légalement constatés, ont forcé d’arréter
ou de ralentir les travaux de la fonderie,

Les bouches a feu et les autres objets re-
butés aprés les. épreuves et visites, seront
comptés a l'entrepreneur pour l'exécution de
la commande. ‘

Lorsque 'entrepreneur voudra travailler
pour le compte des particuliers, I'autorisation
pourra lui en étre donuée, sur sa demande, par
le sous-inspectenur de la fonderie, toutes les
fois qu'il ne s’agira que de menus objets seule-
ment; pour des objets plus considérables,
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comme bouches a feu, Pautorisation sera de«
mandée au ministére.

Dans le cas ot la, commande étant au-des-
sous de quatre-vingt mille francs , des travaux:
étrangers occuperaient I’établissement, le prix
de ces travaux, constaté par des factures serait
compté a I’entrepreneur comme faisant partie
de la commande , et I'indemnité a lui allouer,
en vertu du premier paragraphe de l'article
précédent , serait diminuée proportionnelle-
ment.

ARTICLE XV,

L’entrepreneur prend également pour‘condi-
tions de son marché toutes les autres clauses et
dispositions qui le concernent, et qui se trou-
vent renfermées dans le réglement en vigueur
sur la fonderie a I'époque de son entrée en pos-
session, et celles méme qui pourraient se trou-
ver dans les réglemens a venir, pourvu qu’elles
n‘augmentent pas les chances de rebut aux ré-
ceptions.

b

ARTICLE XVI.

L’entrepreneur aura, comme les officiers
d’artillerie, attachds a la fonderie, son entrdée
au cabinet des modéles.

11 pourra prendre communication des livres
et mémoires existans dans les Archives et ala
Bnbliotheque de Ia Fondeme.
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ARTICLE XVII.

Si Pentrepreneur restait deux ans de suite
sans exécuter les commandes , le présent mar-
ché serait annulé, et il en serait passé un antre
a ses risques et dépens.

ARTICLE XVIII.

Le présent marché ne recevra son exécution
que trois mois aprés I'approbation du ministre,
afin que I'entrepreneur ait le temps de fairc
toutes les dispositions nécessaires pour rem-
placer, immédiatement apreés sa mise en posses-
sion de I’établissement, les manéges de fore-
ries actuellement existans par une machine a
vapeur, et qu'il ait fait exécuter tous les chan-
gemens dont il cst fait mention dans les arti-
cles 11, 111 et 1v de la présente soumission.

Fait en janvier 1825.

N e TR T B LA LR RS B R R R R B

CHAPITRE 1V,

CONTENANT LES DIFFERENTES PARTIES DFE
L’ATELIER ET DU TRAVAIL QUI 'Y FAIT,

Ex donnant ici le modéle de soumission ,
nous avons.cu en vue de faire connaitre quelle
est la nature des engagemens qu'un cntre.
prencur prend envers le gouvernement, afin
qu’il puisse en mesurer a loisir toutes les con-

BRI 14
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séquences, et quil ne s'engage pas dans une
entreprise téméraire, dans le cas , par éxemple,
ou I'on exigerait que toutes les parties d’'une
pitce soient au méme titre, ainsi qu’il en a éié
question en notre présence ; une clause de cette
nature nous a paru impossible a exécuter a la
lettre : en effet, le bronze qui sort d’dtre
brassé, et qui a le litre. convenable dans
toutes ses parties lorsqu’il sort du fourneau,
cesse d’avoir la méme disposition lorsqu’il est
dans le moule on la solidification se fait atten-
"dre pendant long-temps ; alors il se fait une es-
péce de départ, le cuivre plus pesant et moins
fusible se fige vers le fond de la piéce, tan-
dis.que I’étain et le zinc, plus fusibles et moins
pesans , se dirigent vers le centre de la piéce
par une ligne diagonale qui tend a venir vers
le haut de la piéce aussi long-temps que le
bain existe dans le moule. En conséquence,
les grosses piéces doivent étre plus sujettes aux
variations de titre que les petites qui se refroi-
dissent plus promptement,

La forme de cette soumission fait connaitre
i Pentrepreneur la nature des travaux qu'il
s’engage & exécuter, et les dispositions qu'il
doit donner a 'atelier qui doit servir de fon-
derie , pour que touns les travaux, soit en
bronze, soit en fer , s'exécutent avec le moins
“de déplacement possible, et le plus de préci -
‘sion, sans qu’il y ait confusion du travail du
fer -avec .celut du bromze : ¢’est ce que nous
allons examiner., en passaat en revue chaque
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partie du travail. Les divers bitimens d’exploi-
tation se composent de la fonderie propre-
nsent dite, avec ses fourneaux et tous ses atti-
rails ; d’un atelier pour couper les masselottcs,
attenant an bitiment de la fonderie, et dont
la grue puisse faire le service; a la suite de
celui-ci un atelier pour quatre foreries dis~
posées a coté I'une de l'autre , et mises en
mouvement par une machine &2 vapeur, dont
le volant ,se trouve dans l'axe du milien des
foreries; de I'autre c6té du batiment de la ma-
chine & vapeur, un second banc de deux fore-
ries pour les petites piéces. La machine a va-
peur est disposée de maniére a avoir quatre
arbres de couche, indépendamment des deux
qui font mouvoir les foreries ; I'un se prolonge
jusque dans la fonderie pour faire mouvoir Ja
machine & couper les masselottes; deux autres,
I'un & droite, qui est destiné a faire mouvoir
les soufflets de la fonderie a fer, et un marti-
net ; celui 4 gauche sert a faire marcher un
bocard pour piler les égrainures de cuivre
qui proviennent de la fonte et du réparage, et
ainsi qu'un tour pour la préparation des sa-
bles. Le quatriéme arbre de couche doit tra-
verser dans sa longueur un grand atelier pour
servir au réparage. Les antres ateliers servent
aux forgerons ajusteurs , aux menuisiers , aux
fondeurs an creuset et a la Wilkinson ; enfin
pour le rebatage des projectiles , §’il s’en fait,
<t au martinage et corroyage des tiges de foret,
et méme & la fabrication des Ames en fer, si
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on se décidait 4 en mettre dans l'intérieur des

piéces. Nous passerons en revue ces diffé-

rentes parties de I'art du fondeur en bronze.
. }

fl N r . [ .
WY B T S AT G BN AL W BN B TR N B

CHAPITRE V.

DPE LA FONDERIE DES FOURNEAUX ET DU PY-
ROMETRE DE LA GRUE, DES FOSSES ET DE
L’ETUVE DE LA MACHINE A COUPER LES
MASSELOTTES ; DU MOTEUR ET DES BANCS DE
FORERIES. '
La fonderie en cuivre dyant les mémes des~

tinations que la fonderie en fer; peut étre
également construite ainsi que nous l'avons
expliqué au commencement de ce mémoire. S
on ne juge pas nécessaire de faire un bitiment
aussi solide que celui que nous avons déerit,
on doit implanter I'arbre de la grue dans un
massif en magonnerie, pour agir sans étre
fixé an batiment. Quant a la fosse d€ coulage,
et a celles qui servent & mouler, elles sont les
mémeés ; ainsi que les moyens d’étuver les
moules et de les réunir.

Les fourneanx en cuivre n’ont pas besoin
de fondre aussi promptement que ceux en fer;
¢’est pour celd qu’ils peuvent étre plus grands
pour contenir assez de matiére pour couler
ine piéce dé virgt-quatre d’un seul jet, c'est-
d-dirve dix milliers de matiere, Ces fourneaux
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doivent tenir le milieu , pour la capacité,entre
ceux qui servent a fondre le fer et cenx que
nous avons déerits pour la fonte des statues,
dans le mémoire que nous avons fait a ce su-
jet; ils doivent, comme ceux=ci, avoir des
pyromeétres , pour que le degré de fusibilité
étant une fois établi, et reconnu le meilleur
d’aprés les expériences, la matiére soit tou-
jours coulée & son méme degré de chaleur,
apres le brassage.

Nous avons fait part de nos réflexions sur
le brassage de la fonte de fer, et nous avons
donné les motifs qui devaient empécher de
brasser le fer; nous pensons différemment a
I’égard du bronze, et nous recommandons de
faire cette opération avec soin, quelques in-
slans avant la coulée. Le bronze des canons se
compose ordinairement de quatre-vingt-neuf
a quatre-vingt-dix parties de cuivre rosette,
de dix parties d’étain fin et d’une partie de
zinc : la différence de pesanteur de ces mé-
taux, et le degré de fusibilité, s’opposent a
un amalgame parfait , s’il n’est provoqué par
le brassage, et cet amalgame, quelque com-
plet qu’il soit, tend a se désorganiser, si la
matiére reste long-temps liquide et tranquille,
comme cela arrive dans les moules de canon,
surtout pour les gros calibres, ce qui doit
faire désirer d’opérer un refroidissement subit,
sans que la matiére en soit altérée, et sans
que les parties les plus fusibles se répercu—
tent,
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On coule les canons en bronze comme ceux
en fer; sans doute qu'il y aurait de 'avantage
a les couler a la remonte, mais il favdrait
ajouter de nouveaux chissis sur la piéce qui
moule le bouton de culasse ; par cette disposi-
tion, la matiére, en tombant perpendxculm—-
rement dans le moule , N'entrainerait pas des
globules d'air, qni souvent s’introduisent dans
la masse de matiére, s’y rassemblent pour y
faire, sous la croiite du métal , une mie spon-
gieuse a 'excés, ce qui doit occasionner le
rejet des pieces.

Aprés le refroidissement, les piéces doivent
se mettre sur la machine & couper les masse-
lottes; celle-ci est dans l'atelier méme de la
fonderie; elle n’est autre chose qu'un banc de
forerie , dont on a supprimé tout le mécanisme
qui dmge le foret dans I'dme de la piéce, et
que 'on a remplace par une entretoise portant
le couteau a tailler les masselottes. Le canon
se pose sur ce banc, au moyen de la grue,
sans déplacement , et sans perte de temps; le
mouvement de rotation ést donné a la pieéce
par le moyen de la machine & vapeur; un ar-
“bre de couche, qui part d’'un des hérissons du
volant, louge sous terre le milieu des quatre
forerie‘s » €t va joindre le bouton de culasse de
la piéce, et lui -imprime un mouvement de
guatre a cing tours par minute, qui est suffi-
sant pour couper les masselottes, lorsque le
tranchant de l'outil est dirigé vers le centre
de la piéce, au moyen d’une vis de pression

RN AL A R A
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que 'ouvrier, qui conduit ce travail, fait
avancer.

Lorsque. le canon est séparé de sa masse-
lotte , il est enlevé au moyen d’un cric a cha-
riot, et déposé dans les coussinets du bane de
forerie qui lui est destiné; les opérations se
trouvent tellement rapprochées qu’il est impos-
sible de les faire en moins de temps.

Les foreries dont nous conseillons de faire
usage pour forer le bronze, sont 3 peu pres
pareilles a celles dont on se servait a la fon-
derie de Chaillot, lorsque cet détablissement
s’occupait de la fonte des bouches a feu.

Dans ces foreries, la machine a vapeur
donne le mouvement a quatre roues d’engre-
nage en fer fondu qui se communiquent le
mouvement. Les axes de ces roues portent
chacun un carré a leur extrémité; dans le pro-
longement de chacun de ces axes est posée
une piéce de canon supportée par deux collets
ou coussinets en fonte, dont l'un est placé sur
I’étranglement du bouton de la culasse, et
dont 'autre est sous la naissance de la tulipe.
En moulant la piéce on2 ménagé un prolon-
gement au bouton avec des oreillons qui font
le méme service que le carré de I'arbre de la
roue dentée; le canon est placé dans I'axe
de 'avbre de cette roue, de manié¢re que l'on
puisse faire glisser le manchon qui est sur le
carré de Parbre, jusqu’a ce que les oreillons
de la piéce soient pris dans les encoches qui
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sont réservées a cet'éffét au bout du manchon,
qui alors communique le monvement a la piéce;
et comme il y a communication dans les roues
dentées au moyen da plgnon qui recoit le
mouvement de la machine a vapeur, il s’en-
suit que yuaire canons peuvent étre forés a
la fois sur le méme banc de forerie, ce qui
peut donner une piece de canon entiérement
forée par Jour.

La pression du foret contre la picece peut
s'opérer de plusieurs maniéres différentes,
parmi lesquelles on doit choisir celles pour
lesquelles les localités offrent le plus de res-
source. Dans le systéme de forerie que nous
avons adopté, le carré de la tige du foret est
emmanché dans la poupée d’un chariot en fonte
supporté par quatre gallets qui se meuvent
sur les deux jumelles de chaque bane a forer,
et qui sont dirigés dans leur marche par des
coulisseaux en fer qui ne permettentau chariot
‘aucun mouvement, soit a droite soit & gauche ;
il ne se meut qu’en avant et en arriére dans
la ligne exacte de I’axe du canon; sous le des-
.sous du chariot nous avons fixé , avec des vis
et écroux, une crémaillére qui se dirige dans
le méme sens que la tige du foret, et qui est
supportée par des rouleanx; les Jumelles de
foreries sont traversées par un arbre en fer
qui y est-maintenu par des counssinets;il ya
dans son milien un pignon dont le dentage
est-le méme que celui de la crémaillére dans
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laquelle il s’engréne , e en tournant au nioyen
d’une lanterne qui est au bout de 'arbre trans-
versal , et d'un levier a contre - poids, on fait
avancer ou reculer le foret au besoin.

Ce méme pignon qui est sur ledit arbre de
traverse peut glisser sur le carré de cet arbre
et se désengrener de la crémaillére, ce qui donne
la facilité de retirer le foret de la piéce aussi
promptement quon le désire, au moyen d’'une
moufle d’appel qui se trouve fixée 4 la der-
niére eniretoise de ia forerie, c’est-a-dire a
celle qui est la plus éloignée du systeme du
rouage. Le plan fera mieux connaitre cette
disposition que tout ce que nous en pourrions
dire.

Nous ne parlerons pas de la maniére dont
se fait le forage, ni des outils propres a faire
ce travail, nous nous en sommes suffisamment
expliqué pour la confection des canons de fer
pour la marine.

Nous n’avons rien dit sur les moyens que
I'on doit employer pour poser les pieces de
canon $ur les bancs de foreries qui sont ac-
colés : on fait ce service au moyen d’un chariot
roulant sur quatre fortes jumelles de bois qut
traversent tout l'atelier au-dessus des bancs &
forer, immédiatement au milieu de I'endroit
de la forerie o les piéces se posent sur leurs
collets ; ce chariot est armé d’un mécanisme
pareil a celui que nous avons décrit pour la
. grue, il agit de haut en bas avec les mémes
Imoyens que s’il étaitajusté a lagrue; des deux
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cotés des jumelles, il y a deux chemins plan-
¢héiés , o deux homumes, qui tournent les
" manivelles, marchent pendant que le chariot
avance avec sa charge qui est supendue au
trenil et a une chape de poulie; ceite ma-
neceuvre ne peut interrompre le travail des
trois autres foreries, la roue dentée de la
forerie ol I'on va placer la piéce tourne & vide
tant que le manchon n’est pas en communica-
tion avec la piéce , et comme les manchons des
aulres foreries ne cessent point d’'étre fixés aux
pi¢ces, il s'ensuit que le travail ne peut élre

interrompu.

o

CHAPITRE VL

DU TOURNAGE ET DU REPARAGE DES PIECES,
DE LA POSE DES GRAINS ET DU FORAGE DES

LUMIRRES,

. Aussirdr aprés le forage des pieces, elles sont
conduites dans Patelier des tournears et mises
sur le tour a pointe, au moyen de moufles et
d’amarres suspendus au plancher ; chaque
piéce est centrée, on met une poulie sur 'un
des bouts de la piéce, et un tampon dans ame
pour recevoir la pointe du tour; la tige du
bouton est forée d’'un trou au centre de la
piéce pour loger la pointe du tour; les deux
poupées du tour étant serrées sur lo banc, on
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vérifie si le centrage est parfait, en approchant
le support prés l'endroit ou le collet de la
forerie a porté; on présente un outil un peun
tranchant de la surface du canon en cet en-
droit, et si I'outil laisse, quand on fait tourner
la piece doucement, une empreinte dans toute
la circonférence, on en conclut que le tampon
est bien au centre de la piece: on fait la méme
opération pour le bouton de culasse, et si le
pointage est régulier, le tracé du bouton se
fait également dans son diamétre, on doit se
préparer a tourner la piéce ; si, au contraire,
Popération du pointage est fausse, on sait de
quel c6té on doit rejeter la pointe du tour par
les marques qui se sont faites sur la picce;
alors on agrandit les trous de pointage du
coté des marques, et aprés quelques tatonne-
mens, on arrive enfin a centrer la piéce ; pour
la mettre en mouvement, 'arbre de couche
qui tient son mouvement de la machine a va-
peur a telle vitesse qu’on veut lui imprimer au
moyen de deux roues dont on peut changer
les diameétres a volonté ; de plus, cet arbre
porte une poulie en bois a gorge pour chaque
tour, une corde sans fin communique le mou-
vement a la poulie qui est sur 'un des bouts
du canon qui, par ce mécanisme, recoit un
mouvement de rotation capable d’en faciliter
le tournage, que des ouvriers font avec d'autant
plus d’adresse qu'ils ont d’expérience.

Quand la piéce sort des mains dn tour-
neur, elle doit étre portée dans P'atelier des
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burineurs ajusteurs , pour réparer les anses
et la partie du second renfort qui n’a pu étre
tournée a cause des embases des tourillons et
du bout des anses. C'est aussi dans cet atelier
que I'on finit les tourillons 'avec une trés
grande précision, au moyen d’'une machine
dont Monge donne la description, et dont
nous donnons les dessins.

Pour donner aux tourillons des piéces en
bronze la forme cylindrique, et pour former
leurs embases en raccord avec le canon, on
se servait autrefois du burin et de la lime ;
la machine dont nous nous occupons a été ima-
ginée dansle but de donner 4 ces tourillons la
figure d'un cylindre avec le plus de promptitude
et de précision que 'on n’a pu I'obtenir par
I'ancienne méthode. Cette machive est fort
simple ; voici comment elle opére : le canon est
placé horizontalement sur deux charpentes
qui servent de tréteaux , et qui sont en forme
de X ; il est maintenu dans cette position au
. moyen de deux brides en fer qui le serrent
dans les collets des X , pour qu'il y soit placé
bien horizontalement, comme s'il était dans
la position- du tir, c'est-a dire les tourillons
également horizontaux ; en face , de droite et
de gauche, il y 4 un banc de tour , qui porte
les poupées d’un arbre de tour en l'air, dont
I'axe se trouve dans la direction de celni des
tourillons. Sur le nez de Parbre, on a vissé
une boite en cuivre ouverte d'un irou qui a
un peu plus de profondeur que les tourillons
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n'ont de longueur , et un peu plus de dia~
métre intérieur qu’ils n'en ont, de maniére
que ceux-ci puissent s’y loger entiérement.
Cette boite porte des lumiéres pour dégager
le coupean , et le devant, qui est taillé en deux
demi-hélices ou plans inclinés, porte des tail-
lans en acier, qui enlévent le cuivre excédant
des tourillons, a mesure que l'arbre du tour,
auquel on donne un mouvement de rotation,
avance dansses collets au moyen d’'un contre-
poids qui l'oblige a se porter en avant, et
par conséquent a faire mordre les taillans :
ce qui s’est fait pour un tourillon se fait de
méme pour l'autre, de manicre qu’il ne reste
plus a finir a la lime et au burin, que la
partie des embases qui affleure le nu du
second renfort. L'explication des planches fera
beaucoup mieux connaitre cette machine.

Si dans les diverses opérations auxquelles
on vient de soumettre la piéce de canon, il
ne se trouve aucuns défauts capables de la
faire mettre au rebut, on se prépare a forer
I'emplacement du grain de lumiére, pour le
. poser et le forer ensuite, La machine qui sert
a cette opération est a peu prés celle dont
les serruriers se servent pour forer avec le fit
de vilebrequin au moyen d’une pression qui
se fait sur ce fit, par une vis que Pon fait
agir pour faire mordre le foret,

Pour n’employer dans cette opération qu'une
force ordinaire, on change souvent de foret,
afin que chacun n’enléve qu’une petite partie

11, 15
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du. métal ; lorsque le trou a Je diamétre que
doit aveir le grain , non compris le pas de vis,
on substitue.au dernier foret ie taraud a grain
d’orge qui est sasceptible d’approfondir gra-
duellement le pas de vis intérieur , an moyen
d'un coin que on enfonce au fur et & mesure
que le grain d’orge a form¢ le pas de vis in-
térieur. Le fiit de vilebrequin qui porte ce
taraud, doit avoir pour conducteur un pas de
vis absolument pareil & celui du grain, qui,
lorsqu’il tourne , forme la spirale de la vis au
méme écartement de pas, lequel étant suffi-
samment approfordi, est prét a recevoir le
grain qui a été taraudé d’avance , et qui méme
aurait pu servir de conducteur pour:former
le pas de vis intérieur ae moyen du grain
d’orge. .

Il n’est pas besoin d’indiquer la maniére
que l'on emploie pour donner a la piéce
Finclinaison de quinze degrés, qui est I'angle
sous lequelsla Jumiére va rejoindre la partie
arvondie du fond de I'Ame de la piece ; tous
les moyens et chantiers gque 'on peut trouver
sont bons pour cela ; cependant, comme cette
machine m'a d’antre service a faire que la
pose des grains, il conviendrait de faire un
couchis en charpente qui fiit fixe et a demeure,
et dont linclinaison serait une fois reeonnue.

Quant au forage de la lumiére, sila li-
maille que le foret fait pouvait se dégager dn
conduit déja foré, on pourrait se servir du
(it avee un foret convenable ; mais Pexpérience
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a prouvé qu’il fallait avoir des forets dégur—
gés , et que la picce fit couchée de codté, I'axe
des tourillons étant perpendiculaire , pour
faire a 'archet le forage des lumiéres sous le
degré d’inclinaison porté aux ordonnances.
Ce travail étant fini, la piéce de canon peut
étre soumise aux visites.
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CHAPITRE VII.

PETITS BANCS DE FORERIES ; MACHINE A ALESER ;
TOURS DE TOUTY. ESPECE; MRULE EN GRES
ET POLISSOIRE; CHAUFFERIE, AFFINERIE,
REBATAGE DES BOULETS j} FOURNEAU POUR
CHAUFFER LES BOULETS.

Le grand atelier, qui a servi au réparage
et tournage des picces, a deux banes de fore-
ries dans le hout qui est le plus rapproché
de la machine & vapeur; c’est sur ces bancs de
foreries que 'on monte les piéces de canon
de petit calibre et les obusiers, parce qu’ils
n'ont pas besoin d’avoir autant de longueur
que les foreries destindes aux piéces de sidge.
Alors ces deux foreries sont en communica-
tion directe avec la machine & vapeur, et
Fopération du forage s’y fait de la méme ma-
niére que pour les autres picces d’artillerie, a
I'exception pourtant que , pour les obusiers
on cst obligé d'avoir plusieurs lames pour
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ouvrir 'obusier .suivant le profil de son in-
térieur; ces lames se fixent 4 desmanchons au
meyen de vis, et peuvent vavier de forme au
besoin,

Dans un atelier que I'on équiperait nou-
vellement , ainsi que parait étre Pintention
du ministre de la guerre , d’aprés le modéle de
soumission que nous avons fait connaitre , il
faut avoir une machine a aleser, tant pour les
cylindres de calibrages, que pour les obusiers,
pierriers et mortiers de formes anciennes et
nouvelles, que pour aleser les cylindres de
toute espéce, soit en bronze soit en fonte;
cette machine doit avoir une force propor-
tionnée au diamétre des piéces que I'dn vou-
drait aleser ; c'est pourqum il conviendrait
peut-étre d’en construire sur deux cu trois
calibres différens. -

Cette machine, qui est solidement établie
sur un fort chassis en charpente , se compose
de deux poupées en fonte, dont le poids doit
étre d’autant plus considérable que le diameé-
tre a aleser est plus grand ; quatre coussinets
en cuivre, et d’'un arbre en fer forgé ou en
fonte, parfaitement tourné et trés cylindri-
que, surtout pour pouvoir, ouire le mou-
vement de rotajion, avoir celui de va-et-
vient dans toute sa longueur, qul doit é&tre
égale & celle du &ylindre dont on se propose
d’unir'intérieur: de plus, cet arbre se termine
par deux parties carrées, dont I'une n’est pas
trés longue, et sert a porter les taillans, et

[ L
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Fautre qui a la longueur de la partie cylindri-
que, la roue d’engrenage, qui regoit le mou-
vement de 'arbre de couche dont nous avons
parlé, et qui se prolonge dans toute la lon-
gueur de l'atelier : bien entendu qu'on ne
' comprend pas dans ces différentes longueurs
de I'arbre, la partie qui reste engagée entre
les poupées du tour.

Dans le mouvement de va-et-vient, qui est
donné par une vis dont la marche est réglée
pour étre aussilente qu’on le désire , au moyen
de quelques engrenages multipliés, la grande
roue , qui est montée sur le carré, suivrait le
mouvement lent de la vis qui fait introduire
I'outil dans la piéce que l'on travaille, si elle
n’était retenue par un frein qui la retient tou-
jours dans la ligne perpendiculaire de I'autre
roue dentée, qui est fixée sur I'arbre de cou-
che. Les diamétres de ces deux roues sont cal-
culés de maniére que celle de I'arbre de cou-
che faisant vingt tours par minute, ’autre
n’en puisse faire que cinq, qui est la vitesse
de rotation convenable pour bien aleser. Des
dessins feraient beaucoup micux connaitre
cette nouvelle machine; mais le cadre dans
lequel nous sommes obligé de nous renfer-
mer étant trop étroit, nous ne pouvons qu’'en
donner ici une idée, nous étant réservé de
faire des mémoires plus étendus, sous unautre
format : on pourra les consulter.

Ce n’est pas la seule machine importante et
utile dont Vatelier des tourneurs doit étre

U
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pourvu; il fant qu'il s’y trouve des tours de

toute espéce, et en guantité suffisante pour

suffire aux besoins du service, et surtout une

forte meule de grés pour, affuter les outils,

ainsi-que des polissoires , disposées de maniére’
& dtre mis en mouvement a volenté, au moyen

des poulies et des cordages sans fin qui com-

muniquent avec I'anbre de couche.

Cet atelier est également celui des ajusteurs
de piéces en cuivre; alors voici la disposition
des différentes machines : celles pour lesquelles
il faut un .effort considérable doivent étre a
Paplomb de I'arbre de couthe , pour commu-
niquer les mouvemens, au moyen de roues
dentées, telles que les ripes et alesoirs. A une
distance de¢ quelques pieds, et environ a six
pieds de la face des batimens , doivent se trou~
ver, sur une méme ligne, les tours a pointes
pour les canons, les machines a former les.
tourillons, a placer les grains et a forer les
lumiéres3 sur le devant de l'atelier, et proche
les baies de croisées, doivent se trouver des
établis d’ajusteurs , avec leurs étaux ; une on
deux petites forges sunt mises dans le derriére
de D'atelier; elles servent a faire 2t a réparer
les outils et les tranchans en acier.

- Dans la prolongation du méme atelier il y
en a un autre qui doit étre séparé par une
cloison en briques ou en pierres de taille ; il fait
le tour d’équerre , et présente trente a trente-
six pieds de largeur, comne celui dont nous
venons de parler. On doil se ressouvenir que
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nous avons parlé de divers moyens de com-
munication, pour faire parvenir le mouve-
ment imprimé par la machine a vapeur dans
les différentes parties del’établissement, et que
ces moyens consistaient & poser dans des cani-
vaux recouverts de dalles en pierre, ou de
plaques en fonte, des arbres de couches cn
fort fer carré, arrondi de distance en distance
pour recevoir des collels pris dans des pou~
pées en fonte, scellées dans les murs des ca-
nivaux.

L’'un de ces moyens de communication ,
dont les arbres ont au moins quatre pouces
et demi en carré, vont sous terre dans le nou-
vel atelier qui nous occupe en ce moment, et
qui est destiné 4 faire une affinerie et une
chaufferie, et 4 contenir un martinet, dont le
poids du marteau sera de trois a quatre cents
livres : P’affinerie et la chaufferie fabriqueront
les fers propres aux maquettes, si Pon se dé-
cidait a faire I’Ame des canons en fer forgé,
recouvert par du bronze, lors de la fusion, et
qui 8’y attacherait anu moyen d'une eau satu-
rée de borax, dont on enduirait le tube en
fer. La chanfferie servirait en outre a faire les
barres ou tiges des forets et alesoirs, les ar~
bres de couches, et la fonte des gros outils
qui sont nécessaires dans un pareil établisse-
ment : deux pistons de quatre pieds de dia~
métre, sur trois pieds de levage, seront suf-
fisans' pour donner le vent nécessaire au
chauffage de ces deux feux (U'affinerie et la
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chaufferie ), et comme le martinet doit agir ex
méme temps que les soufflets, il faut que la
machine a vapeur fournisse une force motrice
au moins égale a la force de dix chevaux,
pour donner de I'activité au soufflet ou piston,
et de la vitesse au martinet, qui ne peut guére
frapper moins de deux cents coups par mi-
nute; cela dépend, au reste, de la piéce a fa-
briquer, qui détermine encore le levage du
marteau , relativement a 'enclume.

Dans un angle de ce méme atelier on peut
construire un fourneau a chauffer les bou-
lets , et monter sur Yarbre le collier de ca-
mage qui fait mouvoir des marteaux a cha-
bottes, c'est-a-dire concaves, avec les enclu-
meltes, suivant le rayon pareil a celui quia
servi de centre au boulet que I'on veut marti-
ner ; on fera agir ce mécanisme quand le tra-
vail de la forge et celui du marlinet seront
suspendus ; par ce moyen latelier pourra
fournir, au moyen de la fonderie & fer, les
projectiles des piéces que 1'on aura fondues.

IL est assez d’usage de mettre les ajusleurs
en fer dans Patelier des forgerons, cest ponr-
quoi on établira dans la prolongation dece
bAtiment des étaux sur leurs établis , des tours
et des ripes pour tourner la founte et le fer,
afin d'éviter le mélange du fer avec le cuivre,
ce qui arriverait si 'un ou 'autre métal n’était
pas travaillé dans des locaux séparés.

Nous ne pouvons entrer dans aucuns dé-
tails, par les motifs que nous avons allégués
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sur le mécanisme et la composition d'un pa-
reil atelier ; nous dirons cependant que le
fourneau 2 chauffer les boulets a un cendrier
et une grille quelques pieds au-dessus, pour
y mettre le combustible qui doit produire
beaucoup de flamme qui, sort au-dessus de la
chauffe par une ouverture ronde, garnie
d’une forte plaque de fonte, dont le trou du
milieu , qui peut avoir deux pieds de diametre,
est renforcé par un bourlet qui surpasse la
plaque de trois pouces; le four, qui a trois
pieds et demi de diameétre intérieur, est re-
couvert par une voilte plate, comme celle
d’un four de boulanger; dans le flanc de ce
fourneau se trouve ouverture dela cheminée,
qui a dix-huit a vingt pouces de large, sur
quinze pouces de hant, et qui est en plan in-
cliné de 20 a 25 degrés , dans la longueur de
douze & quinze pieds , et qui se termine enfin
par un tuyau de cheminée ordinaire, montant
perpendiculairement 5 au bout le plus élevé du
plan incliné, il y a une petite porte en fer par
ol I'on introduit les boulets qui s’échauffent
au far et 2 mesure qu'ils approchentdu foyer,
ol ils rougissent sans perte de combustible,
et sans perdre de temps; c'est dans cet état
qu’'on les soumet a la percussion de la cha-
botte, en les tournant avec des pinces en tous
sens, pour en abattre les coutures, et les
rendre unis, de maniére a ne pas rayer l'inté-
rieur des piéces de canons : c'est dans cette
opération que I'on s’apercoit des boulets qut
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n’ont pas &é kabilernent coulés; car les cavi-
tés inévitables dans ces projectiles étant en
~ raison de leur diamétre, se formeunt prés la
surface, au lieu de se trouver au centre, et
ne peuvent supporter la percussion du reba-
tage sans sé¢ décounvrir..

QAL A & W LA At et G T v ettt e

CHAPITRE -VIIL

FONDERIE A FER.

Nous n’entrerons dans aucun détail sur ce
qui a rapport & cette partie de la fonderie;
nous renverrons a ce sujet a I'article de la
fonte des cianons en fer pour les dimensions
des fourneaux de réverbére, et 3 la premiere
‘partie de cet ouvrage qui- traite particuliére-
ment des bas fourneaux et de lenr manuten-
tion; rous dirons senlement que la fonderie a
fer doit faire un atelier particulier , sépare de
la fonderie des canons par la machine & va-
peur et sur la méme ligne de la fonderie 4 cui-
vre, Voyes, & cet égard , le plan a vued’oisean
qrie nous donnons de ces dispositions. Le vent
des soufflets qui agit dans les fourneaux a la
Wilkinson, ainsi que celui dont on a besoin
dans la fonderie 4 fer au creuset, est fourni
par deus pistons de trois pieds et demi de
diamétre , qui regoivent le mouvement de la
machine & vapeur au moyen -d’un arbre de

1
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couche renfermé¢ dans un canivean recouvert
de plaque de fonte; il est toujours avantageunx
d’aveir un vent continu pour la fusion et la
macération des métaux; si les deux pistons
n’agissaient que 'un aprés lautre, il s’ensui-
vrait qu’il y aurait interruption du vent, et
que le travail s’en ressentirait ; pour I'égaliser,
sans avolr recours aux caves a air et aux
récipiens, on organise le mécanisme de ma~
niére quelorsque un des pistons est aux deux
tiers de sa course, le second commence la
sienne pour ne pas discontinuer ce mouvement
régulier.

Du ¢dté opposé a Patelier de la fonderie a
fer, et en cé6té de la grande fonderie des canons
en bronze, on trouve la petite fonderie au
creuset pour le cuivre ; elle est garnie de
tous ses attirails, fourneaux et outils, ainsi
que nous l'avons expliqué dans la seconde
partie du tome premier de ce Manuel; c’est
pourquoi nous croyons inutile de nous répéter.

Dans le méme local de cette fonderie, on
doit pratiquer un bocard pour triturer les
scories avec lesquelles les grenailles de cuivre
se trouvent meé]ées.

Ce bocard se compose de six a hpit pilons
en bois, armés de frétes en fer; a chaque bout
et au milien, dans le bout d’en bas, on intro-
duit la tige d’une masse de fonte de cinq a six
pouces de hauteur sur cing pouces en carré ; ce
pilon, qui pese environ trente-six 4 quarante
livres , sert a écraser les scories; au milien en-
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viron de la tige en bois, il y a une. mortaise
dans Jlaquelle on enfonce une lame en fonte de
quatre pouces de longueur et arrondie par
dessps. Telle est 1a composition d’un pilon, les
sept autres sont faits sur les mémes dimensions;
les cages ou chlssis qui servent a les réunir sont
composés de trois montans en bois, de quatre
contrefiches et de deux moises qui réunissent
les trois piéces montantes qui sont fixées dans
un massif de maconnerie; sur le devant des
jumelles montantes, on place quelques barres
de fer plat, comime celui qne ’on emploie pour
les bandes de roue; elles sont posées dans le
sens des moises et 4 Paplomb du dedans; ces
moises ont entre elles le méme écartement que
les pilons en bois d’équarissage, c’est-a~dire
cinq pouces : c’est dans lear entre-deux que
’on pose les pilons 'un a c6té de autre, qua-~
tre par quatre , parce que ’un des trois mon-
tans, celui du milieu, les sépare. Ces pilons,
ainsi posés, sont susceptibles de pouvoir faire
un mouvement perpendiculaire au moyen des
cames des pilons et de celles que I’arbre hori-
zontal de deux pieds de diamétre porte dans
sgg pourtour; ces cames sont symétriquement
disposées , de maniére que trois de celles qui
sont fixées & 'arbre peuvent faire élever trois
fois le méme pilon par chaque tour que cet
arbre fait sur ses tourillons, et la disposition
du camage est telle, qu'il y a toujours deux pi-
lons préts a tomber quand deux autres com-
mencent leur monvement d’ascension.
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Ces pilons garnis de fonte retombent sur les
scories qui sont déposées sur de fortes pla-
ques de fonte qui ne tardent pas a étre bientot
hors de service par les nombreuses percus-
sions qu’elles recoivent.

Un ruisseau d’eau chaude qui provient de la
machine a vapeur entraine les scories concas-
sées , et les métaux qui sont les plus lourds ne
peuvent étre déplacés tres loin par le courant
d’ean qui coule dans un ¢henal qui se trouve
traversé par quelques grilles en fer que I'on
met d’endroit en endroit et qui arrétent tou-
jours la grenaille de métal et laissent passage
aux sables et laitiers qui la contenaient,

Au moyen de cette machine, dont toutes les
usines doivent étre pourvues, on fait ce que
T'on nomme lavures, sans sortir les cuivres de
'atelier, ce qui est d’un assez grand avantage ;
outre que la machine 4 vapeur donne le mou-
vement a 'arbre de couche, ce qui diminue le
nombre de bras que I'on serait obligé d’em-
ployer pour le pilonnage , elle fournit de 'ean
pour le lavage , qui se fait ordinairement dans
le courant des riviéres par un homme qui pré-
sente constamment a la surface de l'earx une
‘portion de ces scories dans une sebile de bois
jusqu’a ce qu’il ne reste plus que le métal dans
le fond du vase; quand on est obligé d’en agir
ainsi, il faut avoir des hommes de confiance
pour faire ce travail.

L’une des machines dont on ressent encore

1I. 10
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I'atilité , c'est un tour a broyer la terre , comme
celui qui est ennsage dans les verreries, et une
machine a tamiser les sables secs, comme le
blutoir d’un meulin a blé, avec cette différence
que la chausse serait en toile métallique de
grosseur convenable; les sables ainsi tamisés
seraient mis dans le tour en pierre ou en fonte,
et humectés par apersion d’une maniére con-
venable ; ils seraient broyés et mélangés nnifor-
mément , parce qne des rateaux qui suivraient
la roue les disposerajent & recevoir une nou-
velle préparation a chaque tour gue la ma-
chine 2 vapeyr lui ferait faire.

Nous ne décrirons pas ces deux machines ,
parce gu’elles sont employées dans heaucoup
de manufactures ou l'on travaille Jaiterre, et
gu’il est trés facile de s'en former nne idée
exacte. | |

Xa machine a vapeur, quine peut étre moin-
dregue de la force de vingt-cing chevaux, ser-
virait encore & puiser les eaux fiaiches dont
on pourrajt avoir besoin pour le service de la
fonderie. @~ .

- Un établissement constryit comme celui que
nous yvenons de décrire, semble offrir tous
jes moyens de mettre 3 exécution les clauses
et aonditions de la soumission dont nous avons
fajt précéder ceréeit ; et le gouvernement, qui
anjourd’hui s’occupe sérieusement du perfec-
tionnement de Partillerie, semble disposé a
rembourser an entreprenenr, s'il présentait
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dés moyens de fabrication qui recussent I’as-
sentiment des officiers d’artillerie, et appro-
bation du ministre.

Nous le répétons, €’est avec regret que nous
renoncons au parti que nous avions pris de
donner plus d’étendue a nos idées, et surtout
a faire un nombre assez considérable de des-
sins sur une grande échelle,, qui auraient fait
connaitre les machines dont nous avons parlé
dans tous leurs détails. Mais , comme nous
I'avons dit, le cadre que I'on nous a donné
est trop étroit.

Nous ajouterons a ce que nous venons de
dire la copie des ordonnances et réglemens qui
sont en vigneur pour les piéces en bronze,
Nous donnerons ensuite la dimension de ces
pieces, d’aprés les tables de M. de Gribauval
et de Gaspard Monge.

Réglement pour la visite , ’épreuve et la récep-
tior des canons de bionze, pour Partilleric
de terre, extrait des ordonnances de 1791.

Les bouches a feu sont examinées trois fois
et éprouvées avant d’étre recues.

Les canons et les obusiers sont placés sur
deux chantiers; ils y sont inclinés de facon que
la bouche se trouve a environ trois pieds de
terre.

Les mortiers sont placés verticalement,

Les bouches a feu sont tournées et finies
¢xtéricurement avant d’étre présentées a I'exa-
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- men; elles ne conservent gue I'excédant du
bouton de culasse, o se loge le pivot de la
machine quand on les tourne; on me coupe
cet excédant qu’aprés leur réception.

Premiére visite des canons, - -

On regarde dans les canons pour voir 8'il
n'y a pas quelques taches d'étain ou des.cham-
bres; on se sert du crochet de fer, recouvert
de cire, pour en connaitre la largeur etla pro-
fondeur. o -

Cette visite se fait au soleil avec le miroir,
et si le.temps est obscur avec une bougie al-
lumée. (=) T g

On visite la surface extérienre pour décou-
vrir 8’il n’existe point de chambres, on en tient
note. | ' o

Le diamétre intérieur des canons doit étre,
avant Pépreuve, de dix points plus petit que
le calibre. (2)

'~ Epreuves.

Les canons sont portés au champ d’épreuve
aux frais du gonuvernement ; ils y sont montés
sur des affits de leur calibre, -

On les tire cing coups de suite.

-

(1) On tolére avant l'épreuve une ligne ouze points
de profondeur dans I'dme, et deux lignes & la surface.

(2) On tolére deux ou trois points en dessus et au-
tant en dessoms, .
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~ TROISIEME PARTIE.

3

* CHAPITRE PREMIER.

FONDERIES  AMBULANTES POUR LA FONTE ET
CONFECTION DES BOUCHES A FEU ET DES
PROJECTILES DE GUERRE DE TOUT CALIBRE.

Lz motif qui nous détermina i soumettre a
Napoléon notre projet de fonderies ambu-
lantes pour ie service de ses armées, venait de
la difficulté qu’elles devaient éprouver dans le
transport des gros calibres pour suivre leur
marche. rapide; ce motif venait encore de ce
gu’elles pe pouvaient faire usage des pi¢ces
prises sur I'ennemi, i cause du manque de pro-
jectiles de ces piéces : le plan de fonderie que
nous nous formimes alors,, nous sembla pré-
venir ces deux inconvéniens, puisqu’il avait
pour but de fondre les piéces du plus gros ca-
libre avec leurs projectiles, quelle que fat la lo-
calité, méme en présence de 'ennemi assiégé;
¢t dans moins de quinze jours de campement,
une piéce de vingt-quatre de position peut étre
fondue , forée et battre en bréche.

Une tente de toile imperméable suffit pour
nous donner un abri pour le moulage; plu-
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sieurs fourneaux dits & la Wilkinson , adaptés a
des affiits d’ane picce de scize dont les flasques
seront écartés de soixante-dix centimétres au
moyen de notivelles entretoizes; des chariots
dits porte-corps, dont les jumelles ont une dis-

‘position particuli¢re; énfin des plate-bandes
de fer calculées sur les différens diamétres des
pitces d’artillerie sont suseeptibles de s'emman-
cher de maniére a faire toute espéce de moule;
des seaux , des pelles , des ritgards’, une chau-
diére et des pirices & déboucher, sont nos ou-
tils et forment notré établissement; les carions
de rebut, les fers de gueuses, les caffits, les
forites que Fon rencontre partout, les foréts,
. les houilléres, les sablonniéres, ét méme sot-—
vent la térré des plaines, sont nos miatériaux.
- Le fourneat est composé de huit plagues de
de fer fondu d’un niétre quarante centimeétres
de hduteur, et son dianiétre est de quatre-
vingt-dix ceiitimétres; il porte iine tuyéie et un
déboiuichage; il est rempli dans son pourtour
de sable réfractaire comprimé de maniére ¥
former un vide de quaraiité-cing centimetres
de diamétre ; deux de ces plaques, celles laté-
rales portént, deux tourillons qui s’ajustent
ddns les éncastremens de tir de Paffat, et an
moyen d’'une crémaillére demi-circulaire ou
méme d’un lévier brisé a charnicre et a repos.

Le fourfieau est maintéenu dans tne position
verticale propre & opérer la fusion du métal;
les outils et accessoires du fourhedu se com-
posént d’'une chaudiére ou méme de deux, que
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'on désigne sous le nom de creusets, Dans la
route elles sont mises I'une dans 'autre entre
les flasques de Paffit, dans I'encastrement de
roule; les seaux sont suspendus aux crochets
de 'affitt  les pelles et les ringards et pinces a
déboucher prennent la place, pendant la route,
des écouvillons et refonloirs; les leviers de
pointage servent a diriger le fourneau vers le
moule gue I'on veut verser, aprés avoir servi
de bascule &2 un soufflet a trois vents qui tient
le derriére de laffiit dans une telle position
qu'on puisse opérer une fonte de premieére
qualité ; ce soufflet recouvre le dessus du cof-
fret, qui étant remis dans ses entailles resserre
les chassis propres an moulage des diverses
piéces et projectiles d’artillerie.

Le savant Réaumur a déerit a peu pres de
pareils fourneaux; il a fait arriver les moules
sous les fourneaux, et nous faisons arriver
ceux-ci sur lesmoules, qui sont, pour ainsi dire,
immuables par leur pesanteur, tandis que la
disposition de nos fourneauxles rend incompa-
rablement plus légers.

Réaumur a eu besoin de recuits pour ren-
dre la fonte douce et traitable; la direction du
vent de notre soufflet ne tend nullement a I’'oxi-
géner, ce qui nous assure autant deductilité que
de tenacité, si toutefois on a pris le soin de ne
pas meélanger desfontes blanches et grises: il n’y
aque ces dernieéres qui soient susceptibles de fa-
briquer des piéces d’artillerie ; nous pouvons
ajouter que nous sommes jusqu’a ce moment



Je seul fondeur qui réussisse a faire de la fonte

d’acierenlia prwant d’une surabondance d’oxl--

‘géne pour le remplacer par le graphite.
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- CHAPITRE IL

DU PRODUIT DE LA CONSOMMATION ET DE LA
MISE EN OEUVRE.

Le produit de chacun de ces fourneaux est
'de meuf cents a mille kilogrammes par jour ;
ils peuvent marcher jour et nuit et fournir
une énorme quantité de projectiles , aprés la
fonte d’une piéce de canon , quel qP en soit le
calibre , et chacun d'eux équivaut au produit
d’an haut fourneau, pendant ]la durée de sa
‘mise en action. -

Lorsqu’ils sont en route, leur poids avec les
attirails, outils, chissis et les sables proptes au
moulage de la premiére mise en ceuvre , est de
deux mille kilogrammes environ ; mais toutes
les piéces sont susceptibles de se demonter et
les plus pesantes sont celies de l’affﬁt qui trans-
porte le fourneau. | -

$i I'on ‘avait besoin de gravir sur une mon-
tagne inaccessible, on établirait le fourneau
sans le secours de I'affiit ; on le poserait sur un
dé de pierre, ainsi qu'il est en usage dans notre
fonderie. Dix fourneaux sont nécessaires pour
couler la piéce de trente-six avec sa masselotte,
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on peut se servir de nos fourneaux a deux
tuyéres , alors quatre fourneaux suffiraient .
ainsi qu’il sera facile de s’en convaincre par
Yexplication que nous en donnerons eu répon-
dant aux objections qui nous ont été faites.

Les ouvriers pour chacun des fourneaux
sont, un fondeur maitre, un aide fondeur,
deux mouleurs, deux compagnons et quatre
souffleurs, en tout dix ouvriers; la consom-
mation du charbon de terre est de trois cents
kilogrammes pour cing cents kilogrammes de
fonte; celle du charbon de bois est de livre
pour livre.

Ces fourneaux sont susceptibles de fondre le
fer et le cuivre avec le plus grand degré de
perfection; ils sont mis en usage dans notre
fonderie ct chez un autre fondeur seulement,
et nous osons attester que cette maniére
prompte d’opérer nous a fait obtenir la préfé-
rence sur d’anciens et beaux établissemens, con-
cus et dirigés a grands frais. :

Depuis I'époque ol nous avons présenté ce
projet au gouvernement , ou plutét depuis que
nous en avons fait I'épreuve en présence du
général comte Gassendi et de plusieurs officiers
d’artillerie , la fonderie de Chaillot et celle du
sieur Thiébault 4 Paris, la fonderie d’'Essone
s'en servent, de préférence aux fourncaux & ré-
verbére.

Nous sommes, a la vérité, le senl qui ai essayé
d'y fondre du cuivre , et notre essai a été cou-
ronné d'un brillant succés dans la fonte de

11, 17
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Farmature qui a servi a couler la statue qui
terminaitla colonne en bronze élevée a la gloire
des armées francaises.

L'établissement que nous proposons doit
prendre chaque jour un nouvean degré d’ac-
croissement ; aprés avoir fait les premiéres ex-

,périences, s’il est attaché & un parc d’artil-
lerie, dirigé par ses officiers , et faisant partie
de leurs attributions , le travail sera régularisé
de maniére 4 parvenir au plus satisfaisant degré
de perfection. |

Une compagnie de fondeurs nous a paru
devoir étre ainsi composée :

Capitaine .. ....... 1
OFFICIERS, { Lientenans........ 2 .

Sous-lientenant. ... 1 ;
Sergent-major. .....cveevvianeneon.
Sergens. .. ...iciiviicrteiinroiiienaina
FOUITIOr. s vt ivvvververacnasssocnvoonne
Caporaux fondeurs maltres...............
Appointés mouleurs. ...coviiiiiiiiaiia
Aides moulenrs broyeurs................
Aides fondeurs.........cciiiviviiiianan
Soufflenrs. ... .v.iiniiinciiisiriinionans
FOrgerons.es s e coseeenaorcnssonncssns
Compagnons..soocivvveis vavieionnnoas
Charpentiers.,.....cooviacevscionanness
Tourneurs forenrs....coovveerscsacsoaes

Aides tournenrs foreurs.. ...oovevinetcan
Chartier 1aitre. ... oovreeecneoronnennes
Ghaﬂiers..t‘..lti.‘t.'....I'-‘Ol“'...“.
Cuiseurs de charbon, ..o v v vvevernesnnn
Aides cuiseurs de charbon.......cccee0ss
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l“Orge........-.......a... I
CaiSSOM. . v v veaccennennens |

Les autres forges et fournecanx se feront sar les lienx
sil s'agit de fondre des piéces, et seront en nombre
proportlouné au calibre de ces piéces.

La fabrication des piéces d'artillerie n’est
pas la seule chose qu’il serait désirable de
confier aux soins des officiers d’artillerie ;
s'ils étaient dgalement chargés de Pinspection
de la fonte des monumens, ceux-cl seraient
mieux traités, et cotiteraicnt beancoup moins.
Les procédés de la fonte des statues cquestres
changeraient sans doute, si on prenait en
considération le travail que nous avons fait
a ce sujet, et qui doit faire le tome troisiéme
de cet ouvrage, Cetravail, guidé parla théorie,
reposerait sur une saine pralique, et ferait
disparaitre un proeédé qui fait encore l'ad~
miration des savans , quoiqu’il soit la seule
cause de toutes les imperfections qui se font
remarquer, aussitdt aprés la fonte de tous les
monuments de ce genre, sans aucune excep-~
tion, qui ont été faits en terre et en cire
perdue.

Les fonderies ambulantes bien organisées
sont dans le cas de rendre les plus grands
services dans les travaux marilimes et dans
la confection des canaux qui vont s'établiv
dans toutes les parties de la France.
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CHAPITRE III

DES FORERIES ET DES MOTEURS,
. f

Lrs foreries dont nous nous proposons de
faire usage, sont celles dont on s’est servi dans
les fonderies de Couvin ; elles nous ont semblé
les plus propres a notre genre de travail : elles
ne présentent pas, a la vérité , I'aspect d’une
mécaniquerecherchée; leur disposition simple,,
et séparée de tout attirail , leur permet d’agir
sans frottement, et de n'étre pas rplenties par
les inconvéniens d’une méeanique compliquée ,
qui ne doit point se trouver dans un établisse-
ment sagement concu et bien dirigé.

Ces foreries sont montées sur les roues et
avant-trains de deux chariots porte corps,
dans le cas ot on en aurait 4 sa disposition ; les
jumelles' de ces chariots doivent avoir trente
centimétres d’équarrissage , et suffisammentde
longueur pour contenir la piéce de siége de
24, qui est la plus longue; elles sont réunies
par trois entretoises, dont une mobile, et deux
supports en fonte, susceptibles de recevoir
des coussinets du diamétre des diverses piéces
d’artillerie. -

Vers lebout du grand chariot, il doity avoir
un treuil , sur lequel est un rocher en fonte
qui recoit les mailles d’une chaine de fex
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attachée de 'autre bout au support du foret,
et qui sert & diriger I'un et 'autre vers 'ime
de la piéce. .

Lorsqu'il s’agit de faire usage de cette fo-
rerie , il faut réunir les deux chariots I'un an
bont del’autre , aumoyen de boulons et écrous,
et en monter un sur les quatre grandes roues,
tandis que I'autre , monté surles quatre petites ,
sert de coulisse au support du foret; le tout
ressemble 4 un long chariot de six metres
de longueur, monté sur huit roues, dont
les quatre grandes sont derricre et les autres
devant ; la solidité de ce chariot est d’autant
mieux établie, qu'on a eu soin d'unir le
terrain, de caler les roues et de les serrer
sur la fusée de l'essieu de maniére a ne per-
mettre aucun mouvement : c’est alors que le
banc de foreries est entiérement composé.

Il ne s’agit plus que de monter la piéce
dans les coussinets qui Jul sont destinés , de
la mettre en mouvement et de diriger le foret
dans I'Ame et au centre de la piece, pour
opérer son forage au moyen d'une force
motrice,

Le moteur peut étre, soit dans les bras de
I’'homme , soit dans un mandége a cheval , soit
dans les roues d’un moulin 4 eau, dont on
pourrait disposer suivant les localités.

Il est des circonstances ou il deviendrait
trés embarrassant, et méme long, d’établir des
foreries & eau, ou & mandge ; dans ces cas
seulemeant , il faut employer les foreries & bras,

[ ]
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qui présentent le moins d’avantages, il est vrai,
mais qui, cependant , sont capables de fournir
les piéces dont on aurait un besoin absolu.
Dans les foreries a bras comme dans les
autres , la piéce de canon conserve toujours
un carré ou des oreillons au bout du bouton
de culasse, ce qui, dans les autres foreries ,
sert 4 mettre un manchon ¢ui communigue
et transmet le mouvement de la piéce aussitot
que le moteur est en action; dans les foreries
portatives, c'est une roue d’engrenage d'un
métre cinquante centimetres de diamétre, qui
prend un pignon de vingt centimétres de dia-
meétre, qui est lni-méme emmanché de ma-
nivelles 4 coudes, mues 4 bras d’homme, ainsi
que le sont les vis d’Archimeéde darns les
épuisemens : on peut y ajouter un volant, et
une pareille forerie a les effets de la ripe du
tourneur machiniste , au moyen de laquelle
il fore et tourne des cylindres de laminoirs a
plomb.
-~ Le ‘manége 4 chevaux conserve toujours la
méme roue d’engrenage au bout del’arbre, qui
est dans la direction de 'Ame de la piéce de
canon ; cette roue d'angle est d’un métre de
diamétre , et recoit le mouvement de la rounc
d’angle et horizontal qui est fixée & 'arbre ver-
tical du manége, de maniére que le canon
fait de ¢ing & six tours par minute, tandis que
les chevaux font faire au plancher sur lequel
ils marchent quatre tours dans le méme espace
de temps : cette disposition nous a paru d’au-

[ ]
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tant plus avantageuse que beaucoup de che-
vaux se refusent a marcher au manége ordi-
naire , tandis gue les plus rétifs sont obligés
dans celui-cide concourir malgré enx au forage,
puisque le plancher fuyant sous leurs pieds,
les oblige a marquer le pas’, et a sappuyer
de tout Peffort dont ils sont susceplibles, sur
le collier et 'attelage qui est fixé a un poteau
scellé en terre (woir le plan ci-annexé). Ce
n’est pas le seul avantage que 'on puisse re-~
tirer de ce manége ; il suffit de faire un trou
cn terre, de quelques pieds de profondeur,
d’y descendre une grosse pierre en forme de
dé, avec une crapaudine en métal pouwr
supporter le pivot de larbre, qui est main-
tenu au collet dans deux grands cercles en fer
et en fonte qui sont concentrignes , dont celui
extérienr est boulonné avec un croisilion en
charpente , qui s’éléve a la hauteur des ju-
melles ou longrines des forerics, et qui y sont
mainienus an moyen de plates-bandes ei de
boulons en fer, ainsi qu'il est expliqué au
plan de détail,

Le pivot du manége élant ainsi enfoncé en
terrre, on n’a pas besoin d’avoir un bittiment |
ou au moins une forte charpente, pour sup-
porter le haut de 'arbre du manége, comme
ccla a lien dans tous ceux conslrnits jusqu'a
ce jour.

Le manége & pivot présente encore avan-
tage de pouvoir s’établir dans toute espeee de
localités, ct & la portée de la fonderie , pour
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assurer la régularit¢ du service, et éviter la
perte de temps et les embarras dn transport
dans des chemins souvent impraticables.
Quant au moteur a 'eau , ou a la vapeur,
il suffit de diriger les foreries , qui penvent étre
accolées en nombre proportionné a Ja force du
‘Imoteur , dans la direction de Paxe de 'arbre
de la roue hydraulique, ou du volant dela
machine & vapeur, et de mettre. un pignon
qui tiendra a leur tourillon extérieur, et qui
communiquera le mouvement aux roues d'en-
g:enage de chaque banc de forerie; le dia-
métre du pignon sera en raison de la vitesse
des moteurspour que les canons fassent quatre
tours par minute, vitesse qui opére ordinai-
rement un bon forage : il faut voir & ce sujetle
systéme de forerie de la planche n° 3, tome II,
et 'explication que nous en donnerons.
Nous avons ajouté a ce plan une roue
hydraulique de la plus grande force, qui est
susceptible, comme la machine a vapeur , d’étre
employée avec succés dans les fonderies les
plus considérables ; sa force peut étre égale a
celle de vingt-cing chevaux ; elle peut suffire
a faire mouvoir tous les tours, martinets,
alésoirs et machines dont un établissement
royal doit étre pourvu. Quelque prompts que
soient les procédés que nous venons de
décrire sommairement , relatifs au forage des
bouches & feu, une réflexion dont nous allons
faire part, les abrégerait encore ; mais’comme
elle est. contre Pusage de la fabrication , elle

¥
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a besoin de Fassentiment des artilleurs, car
nous proposons de fondre creuses les pieces
des plus gros calibres, afin de gagner du temps
et les attirails de foreries; car une scule suf-
firait, ou méme une ripe a bras pour les
aléser et couper les masselottes d’autant de
piéces qu’on en pourrait fondre.

Nous ne proposons cette innovation que
dans les cas pressans, pour satisfaire les
vues et limpatience d’un général , lorsqu'il
s’agit de hater ses opérations; nous sommes
loin de nous écarter des ordonnances, lors
méme qu'elles ne réuniraient pas toules les
dispositions d'une bonne exécution, car elles
sont basées sur un systéme d’unmiformité qui,
s'il n’avait pas lieu, jetterait bient6t dans la
confusion, et nuirait’a I’ensemble qui fait le
principal mérite de lartillerie.

Cependant, comme la fonte d'une piéce
fondue par tel ou tel procédé n'influe en rien
sur les dimensions qu’elle doit avoir, nous ne
voyons pas d’inconvéniens a fondre creuses
les pi¢ces, surtout si on les coule a syphon,
on a la remonte. Notre expérience nous a
prouvé que des cylindres de calandres de
neuf pieds de longueur, fondus creux, ne
présentaient aucuns pores ou soufflures lors
du tournage et du poli que 'on donne ordi-
nairement a ces piéces. Enfin , nous avons une
telle confiance en la tenacité de la matiére des
piéces fondues creuses, que nous ne halance-



202 MANUEL

rions nullement a faire le service des picces
que nous aurions ainsi fondues.

Des expériences faites dans ic sens que nous
venons de rapporter , prouveront gue nous
‘n’avons rien avancé qui ne soit exécutable,
ainsi que nous P'avons dit; en conséquence,
nousproposimes ces expériencesavec desagres
que nous pouvions fournir i I'instant méme :
c'est pour cela que le chef du gouvernement
d’alors parut adopter notre¢ nouvean systeme
de fonderie, et chargea son ministre de la
guerre de s’assurer des avantages que nous
proposimes, lorsque les armées francaises
marchaient 4 la victoire, Afin d’avoir de nous
tous les documens mnécessaires pour metlre
notre projet a son entiére exécution , le'géné.
ral directeur de l’artillerie de la guerre nous
fit appeler dans ses bureaux, pour conférer
sur ce projet , d'aprés les ordres qu'il venait
de recevoir ; aprés plusieurs questions aux-
quelles nous répondimes , le général sedécida
4 soumettre notre projet aux lumieres de
M. Parisot, alors de service dans, les fon<
deries du gouvernement.

VAN LR TR B TS BTSN ST BRA BN AR SRS S LRSI S RN B

CHAPITRE 1V,

Lks observations et les objections qui furent
faites sur notre projet nous parvinrent par le
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canal de M. le colonel Cotty, maintenant gé-
néral chargé de la direction de Partillerie ; il
nous engageait a en prendre connaissance, et
a faire un mémoire en réponse i ces mémes
objections, afin de remetire notre projet per-
fectionné sous les yeux du ministre de la guerre
et du général comte Gassendi. Comme, en sui-
vant la route que P'on venait de nous tracer,
nous nous trouvons avoir donné, par nos ré-
ponses, tout le développement dont notre nou-
veau sysi¢me de fonderie cst susceptible,, nous
allons rapporter les objections dans I'ordre
qu'elles nous ont été faites, et & la suite de
chacune d’elles les réponses que nous avons
cru devoir y faire dans I'intérét de notre projet.

La premiére objection quinous a été faite dit :

« Pourvu qu’il 8’y rencontre du fer et du fer
« fondu. » M. Launay fait lui- méme une des
fortes objections contre son projet; I'alésage des
bouches & feu et la fonte des projectiles sont
les scules opérations praticables a la suite
d’une armée en campagne.

L’auteur de la note ci-dessus semble douter
qu’il se trouvera du bronze ou du fer fondu
dans les endroits olt Pon se servira des fon-
deries ambulantes, c’est pourquoi il regarde
les réserves que nous avons faites comme une
des fortes objections contre notre projet; nous
avons a répondre d’abord, quelle est 1a fonderie
qui travaille sans matériaux; et, cependant,
1l ajoute : Palésage des bouches & feu, ete.

D’aprés ectte déclaration, n’est-ce pas ad-
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mettre la plénitude de notre projet? En effet
nous en appelons a tous ceux qui connaissent
la fabrication des canons, est-il plus difficile
de forer que d'aléser? les attirails ne sont-ils
pas les mémes pour les deux opérations ?:les
fourneaux qui peuvent fondre des projectiles
ne peuvent-ils pas fondre des canons, en en
angmentant le nombre, ou en leur faisant subir
des modifications dont nous aurons occasion
de parler plus bas? Revenons aux approvi«
sionnemens en matiére; nous laissons a décider
5'il ne vaudrait pas mieux refondre les canons
que I'on pourrait destiner a I'alésage, afin de
mettre lintérieur et 'extérieur des piéces aux
calibres francais; lartillenr n'y trouverait-il
pas mieux son compte ? ne serait-il pas plus
stir de ses portées ? d’ailleurs, ne se trouve-t-il
pas assez de piéces dans le nombre de celles
qu'on se propose d'aléser qui sont hors de
service ? ces rebuts ne sont-ils pas réellement
des matériaux ? §’il en est ainsi des canons, ne
doit-on pas présumer qgu'il se rencontrera des
caffats, des projectiles hors de service, ou tout
autre fonte propre a en fabriquer de mou-
veaux; les villes, les villages, les fonderies qui
peuvent se rencontrer dans la contrée, ne sont-
ils pas pourvus d’une certaine quantité de mé-
taux en tous genres?

Deuxieme objection.

« Comment faire en quinze jours I'étuve
« pour sécher ies moules, car on propose le
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« moulage en sable qui n'est peut-étre pas le
« plus convenable dans ce cas, par les raisons
« qu’on donnera par la suite ? »

Notre réponse a cette objection est que notre
moule nous sert d’étuve; en effet, ce moule est
un long tube composé de deux parties ou
coquilles, que nous faisons réunir aprés le mou-
lage ; on fait disparaitre les diverses coutures.
par le cendrage ou couverte, que Pon applique
intérieurement au pinceau; on établit ensuite
le moule dans unc position verticale ; on sépare
le moule du bouton de culasse, on le tient
élevé de quelques pouces au-dessus au moyen
de cales en fer ou en briques, de manicre qu'il
s’établisse, dans son intérieur, un courant d’air
pour y activer un feu doux de charbon, qui
est mis dans une lanterne de fer que I'on porte
a toutes les hauteurs ou parties du moule, sui-
vant leur degré de siccité; enfin, ce feu y est
entretenu en activité, ainsi que la flamme l'est
dans les lampes 4 courant d'air. Nous pouvons
affirmer qu’il ne faut qu'une tres petite quan-
tité de charbon pour étuver ces moules ; nous
en avons fait usage lorsque nous dirigions les
fonderies de Breteuil, département de I'Eure,
et les pieces que nous avons fondues pour la
marine étaient, au sentiment de MM. les officiers
d’artillerie , les plus belles qu’ils aient vues,
mais non les meilleures, car les fontes de ces
forges n'ont point la tenacité¢ suffisante pour
la fabrication des bouches a fen. Nous nons
sommes servi de ce procédé partout ot il a

11, 18
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été possible de l'employer, et nous avons tou-
jours eu lieu d’en étre satisfait.

D’aprés cet exposé , 'on voit gue le moule
se sert d’étuve a lni—méme, qu’il est prefé-
rable 3 tout autre en ce qu'il séche direc-
tement du dedans au dehors ; que les moules
aprés le séchage n'ont pas besoin de subir les
manceuvres du remontage des moules et de
I’enterrage, mancecuvres qui tendent a égrener
les sables, accideps qui pourraient étre cause
de la préférence que I'on aurait donnée au
moulage en terre. |

Le moulage d’une piéce de canon, ainsi que
nous 'avons adopté dans les fonderies ambu-
lantes, quel que soit le calibre des piéces, peut
se faire en six heures de temps; tandis qu'il
faut deux ou trois jours pour le moulage en
terre, et une consommation considérable de
charbon pour le recuit du moule.

Troisieme objection.

« Comment tirer de la fosse en rase cam-
« pagne une piéce de 24, avec sa masselotte,
« ce qui fait un poids de dix mille livres ?»

Notre intention, en proposant les fonderies
ambulantes, n’a jamais été d’excaver une fossc
pour y descendre les moules et en retirer les
piéces fondues ; nous avons pensé qu’il valait
mieux profiter de la position d’une légére col-
line, d'un mur de terrasse, d’une carriére 2
sable,, a plitre ou a pierre, et d’y pratiquer
une esplanade haute, et une plus basse de cing
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métres , dont les terres taillées d’aplomb, ou
avec un léger talus, seraient maintenues par
des étresillons on un clionage, que les artilleurs
savent faire avec tant d’art et de solidité que
I'on ne peut craindre aucun déboulis; Pespla-
nade d’en haut est destinée a porter les four-
neaux, et nos moules se fabriquent dans cclle
1’en bas; alors, une tente de toile imperméable
recouvre la moulerie, I'étuve et la fosse; Il
moule de la piece de canon est sur son cou~
chis, on le reléve, on l'abaisse ¢t on le re-
tourne en laissant toujours le gros bout en
bas, et en le faisant pivoter sur lui-méme, dc
maniere qu’une picce dont le poids scrait de
dix milliers, peut s¢ réduire a deux ou trois
mille livres, puisque de fait il ne s'agit que
d’'un simple pivotage; en conséquence, une
forte écoperche, solidement affermie par des
haubans, une simple amarre et une poulic
mouflée en font Ia manceuvre, comme on l¢
ferait sur un vaisseau. Pour le bien et la ré-
gularité du service, les foreries doivent se pla-
cer a quelques pas de la moulerie, sur le méme
terre-plein, légérement en pente pour faciliter
la position des piéces sur les foreries, qui doi-
vent elles-mémes se trouver sur le bord d'un
chemin qui conduit au champ d’'épreuve, ou
méme aux batteries; toutes ces opcrations se
succédent, ainsi il ne peut y avoir perte de
temps, et on évite la construction d’une ¢tuve
et le hissement d’'une piéce trés lourde, qui,



208 MANUEL

avec son chissis, pent étre évaluée a douze
~milliers. |
Quatriéme objection.

« I1 fant au moins deux jours pour le re-
« froidissement d’une semblable masse, avant
« de pouvoir en approcher pour la dépouiller;
« le seul forage d’une piéce de 24, dans une
a fonderie bien montée, avec toutes les ma-~
« chines accessoires, dure plus de trois jours,
« méme en tiravaillant la nuit; cependant
« M. Launay promet seize piéces de 24 au bout
« d’'un mois, et sa machine a forer est mue
« 2 bras d’homme, » :

Il est vrai que nous nous sommes permis
d'avancer au chef de I'Etat que, dans moins
de quinze jours de campement, une piéce
de 24 sera fondue, forée et battera en bréche;
il nous semble que nous n’avons rien avanceé
que nous ne puissions tenir. En effet, qua-
tre jours aprés le campement il peut y avoir
une piéce de fondue ; car on moule une piéce
en sable , quel qu’en soit le calibre, en six
heures de temps ; on 'étuve, on la fond, et
on lui laisse le temps nécessaire pour le refroi-
dissement ; le cinquiéme jour on fond la se-
conde piéce; le sixiéme, nous versons la troi-
si¢éme, et ainsi de suile ; comme on opére avec
trois chissis a la fois, I'une est au moulage
tandis que I'autre est & 'étuve , c’est-a-dire se
pert d’étuve a elle-méme, et enfin, la troisicine
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¢st préparée pour la verse; de cette maniére la
fonte des seize piéces promises est terminée ie
vingt-uniéme jour : voici pour ce qui a rapport
a la fonte; voyons maintenant a répondre a
I'objection qui est faite contre le ferage, en
partant des données admises par Uauteur de
P'objection.

Le septiéme jour aprés le eampement je
mets au forage la premiére piéce fondue, en lui
laissant deux jours pour le refroidissement,
quoiqu’on puisse refroidir une piece en beau-
coup moins de temps que cela, ce qui est tou-
jours avantageux, aun sentiment de MM. les
officiers d’artillerie chargés du matériel de la
guerre.

On met donc au forage le septiéme jour la
premiére piéce fondue; ce forage doit durer
irois jours et trois nuits; alors trois foreries
doivent suffire pour forer une piéce par jour,
ce qui compléterait le forage a la fin du vingt-
troisiéme jour. Nous mettons une forerie de
plus dans le cas de quelques lenteurs ; s’il en est
aiusi , comme nous avons tout lieu de 'espérer,
puisque nousagissons suivant les procédés con-
nus, et que nous suivons les données deI'offi-
cier qui ala confiance du ministre, nous fai-
sons bénéfice de sept jours, quidoivent nous
donner une grande latitude, surtout si I'en
considére que l'on fait exécuter avec un bon
nombre d’ouvriers instruits et disciplinés, qui
ne sacrifient rien a la routine qui pourrait les
engager dans de fausses wmanccuvres,
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La fonte des bouches a feu, pour agir meé-
thodlquement, nous semble moins difficile &
opérer que l'exercice du canon; dans I'un et
I'autre cas, toutes les manceuvres sont pré-
vues, et celles de la fonderie , quand elles sont
conduites par un homme qui sait son métier,
nous semblent moins difficiles, en ce qu'elles
se font avec moins de précipitation et plus de
sang-froid ; le travail de chaque ouvrier peut
lui étre assigné comme le poste d’un canoannier
qui manceuvre; enfin, il nous semble qu'une
opération dirigée dans ce sens doit atteindre
le but que nous nous sommes proposé.

Il nous devient inutile de répondre a ' 'ob-
jection que nos foreries sont mues a bras
d’homme, dés que M. Parisot est convgpu
que l'alesage était possible a la suite d’une-
armée en campagne; on emploie dans les fon-
deries les mémes moyens pour aléser que pour
forer; les uns peuvent étre plus.ou moins
prompts que les autres; c’est pourquoi nous
avaons fait mention de trois moteurs différens,
dont on doit faire choix suivant les localités ct.
les circonstances,

Cinquieme objection.

« 8i l'on ajoute encore les objections qu'on
« peut faire sur lafonte simultanée d’une aussi
« grande quantité de métal , cette célérité d’o-
« pération parait bien dlfﬁcxle, pour ne pas
« dire impossible, dans la fonte des gros cali-
« bres, a la smie d'une armée. »
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Quant a la fonte simultance de seize four-
neaux, nous observons qu’elle peut avoir lieu,
et qu'on peut diriger a volonté la fusion du
métal; il s’agit de bien répartir les charges,
d’'activer ou de ralentir le vent des soufflets ,
qui, pour cela méme, doivent avoir beaucoup
de force, ou méme de surcharger celui des
fourneaux gut serait mieux disposé a fondre,
aux dépens de celui qui fondrait diflicilement;
car peu importe que 'un contiennc plus de
matiére que l'autre, pourvu que la fusion
soit partout la méme ; 'habitude d’opérer en
fait acquérir la connaissance. Il serait plus
difficile d’agir sur plusieurs fourneaux a ré-
verbére qui fondraient du fer, car I'un n’at-
tend pas l'autre, sans causer préjudice a la
maticre qui présente la surface de son bain &
Poxigene, dont elle s'empare d'une partic lors-
qu'elle est trop long-temps en fusion, ce qui
produit une fonte blanche, ou pour le moins
truitée, qui ne peut éire employde dans Ia
confection des bouches a feu, mais sculement
pour les projectiles.

Dans les fourneaux a la Wilkinson la fonte
est en contact avec le charbon; elle ne dégénere
point pourvu gu’elle ne vienne pas a la hau-
teur de la luyére, et que la surface du bainne
soit pas léchée par le vent des soufflets.

Quant au cuivre, il ne présente ancune de
ces difficultés, si on peut les nommer ainsi, et
nous observons que dix fourncaux a la Wilkin-
son, sufiisent pour fondre ia picee de 24,
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au lieu de seize, dont il a été fait mention pour
fondre celle de 36, qui peut se fondre en qua-
tre fourneaux. .

- Nous venons de répondre a ce que cette ob-
jectiona de plus eaptieux; mais si nous admet-
tons pour le service de la fonte des gros calibres,
les fourneaux dont nous sommes l'inventeur
el dont nous avons fait mention, ces fourneaux
agissent avec autant d’activité que les hauts
fourneaux, et ils ont les mémes effets sur la
fonte, Nous en donnerons ici la description,
que nous avons accompagnée d'un plan, coupe
et élévation.

Le fourneau a deux tuyéres est de forme
pentagonale, et il est entouré de plaques de
fonte qui sont montées les unes avec les
autres au moyen de boulons a vis, si leur
service doit étre de longue durée; si ce
fourneau n’est établi que provisoirement, on
en peut faire I'extérieur en briques, etle conso-
lider avec des liens en fer de feuillard.

Ce fournean, dont Vintérieur seul fait le mé-
rite, se compose de cing parties bien distinctes,
qui sont d’abord, le creuset, la chaunffe ou
étranglement, I'estalage , la cheminée et la tré-
mie ; cette derniére partie ressemble a un cdne
renversé, et sa dimension intérieure est la
mesure d’'une charge, tant en charbon qu'en
matiére, c’est-a-dire, cinquante livres de celle-
ci sur trente-cinq livres de charbon; depuis
la trémie jusqu'a estalage ¢’est la cheminde
on les matiéres se préparent a la fusion, ct on



DU FONDEUR. 213

elles sont retenues par les estalages; ces deux
parties sont également de forme conique, i
base opposée, et conservent la forme d’un tra-
péze dont les angles sont arrondis; la chauffe
conserve la méme forme en plan, mais est per-
pendiculaire en élévation ; c’est la que le métal
opére sa fusion compléte avant d’arriver aux
tuyéres, et qu’il se trouve avec les char-
bous qui sont a leur plus haut degré d'incan-
descence ; il tombe dans le creuset ou il se
trouve mélé avec le charbon; le ereuset est
taillé en voiite et a la forme a peu prés du
four du fondeur de cloches; il est assez grand
pour contenir trois a quatre milliers de ma-
tiére,

La maniére de conduire ce fourneau, qui
agit d’une part par réverbération, est comme
dans les hauts fourneaux; on peut, comme
dans les fourneaux A réverbére, voir par
I'ceillard qui est au-devant le degré de fusion;
on peut brasser, si la matiére en est suscep-
tible, et prendre des essais pour reconnai-
tre le titre et le degré de fusion, et remuer
le bain avant la coulée, qui se fait par le
chio ou tampon, comme dans tous les four-
neaux.

La direction du vent des soufflets se croise
d'abord pour agir ensuite dans le sens de la
longueur da fourneau, afin d’étendre le foyer
et de maintenir la matiére 4 un méme degré de
chaleur dans toutes les parties du creuset.

L’intérieur de ce fourneau se consirnit en
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sable absolument réfractaire, sur des portions
de modéles en bois, qui sont en relief ce que
le fourneau est en creux. Ces miodéles sont
divisés par coupes et clefs qui peuvent en opé-
rer le démontage, sans altérer la forme du
fonrneau ; les murs de briques, ou les pla-
ques en fonte, sont pour servir d’accotement
aux sables que I’'on comprime avec force, et
également partout, pour les rendre, pour
ainsi dire, aussi durs que la pierre ou le grés
dont on batit I'intérieur des haunts fourneaux.

Si I'on veut assurer & 'ouvrage du four-
neau dont il s’agit une longue durée, il faut
faire la chauffe avec une terre blanche et des
creusels pilés, comme les pots qui servent a
la fonte du verre dans les verreries; ce serait
alors un manchon de deux a trois pouces
d’épaisseur, qui serait d’'une seule piece, et
qui présenterait au feu autant de résistance
que la brique la plus réfractaire.

Un fourneau de ceite nature serait sans
doute dans le cas de fondre la mine de fer, en
élevant un peu la dimension de la cheminée,
pourvu que l'on parvienne a introduire trois
cents a quatre ceats pieds cubes d’air par
minute.

Les soufflets que nous avons adaptés a ce
fourneaun sont quatre cylindres en cuivre, de
dix-huit pouces , et de deix pieds de diamétre
intérienrement,, qui peuvent lancer a chaque
vibration vingt-gquatre pieds cubes d’air; ainsi
c’est en augmentant le nombre des vibrations

oAl
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que I'on peut obliger ce iourneau a fondre
plus promptement , comme on peut ralentir
la fusion en les diminnant,

Le nombre des vibrations pour chaque souf-
flet doit étre de quinze & vingt par minute,
c’est-a-dire agir avec la vitesse du volant de la
machine a vapeur.

Le vent des pistons , quoique se faisant scn-
tir alternativement, n’en est pas moins recu
dans deux récipiens en cuir, dont I'élasticité
sert a le régulariser, lorsqu’il se précipite dans
le fourneau par la tuyéere.

L’explication de la planche fera connaitre
les différentes parties du fournean et du mé-
canisme des soufflets,

Si 'on prend en considération les réponses
que nous venons de faire, quelque judicieuses
et savantes que soient les objections qui nous
ont ¢té faites , nous n'en persistons pas moins
a croire que nous pouvons fournir, a la suite
d’une armée en campagne, seize piéces de 24
dans le courant d’un mois, et il y a tout lien
d’espérer gue 'expérience serait en conformitd
de ce que nous avons osé promettre.

Stxieme objection.

« Un fourneau de ces dimensions, place de
« cette mamiére, et tenu en feu plusieurs fois
« de suite , communiquera aux flasques de I'af-
« fit, qui le touche nresque , une trop forte

« chaleur; si on ¢loigneles flasques davantage,
« il fandra augmenter la voie de affiit ; il pa-
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« rait plus convenable de construire une voi-«
« ture , senlement pour le transport de deux
« semblables fourneanx pour la fonte des pro-
« jectiles; les soufflets d'artillerie pourront
« remplacer les soufflets proposés. »

Nous ne pouvons concevoir que Pauteur
de cette objection ne sache pas, par expé-
rience, qu'un fourneau i la Wilkinson ne porte
pas extérieurement plus de chaleur que le fer
a repasser d'une blanchisseuse, et qu'umne
feuille de papier ne prend jamais fea, quoi-
que collée a 'une des parois de fonte du four-
neau ; comment veut-il que ce fourneau, qui
ne touche pas au bois de laffit, y mette le
feu: si I'on avait pareille chose a craindre,
une simple feuille de tdle, suspendue dans
Fespace qui sépare le fourneau de Iaffiit, ne
serait-elle pas suffisante pour garantir de pa-
reils accidens? |

Nous avouons gue nous avons balancé long-
temps a proposer des chariots faits exprés pour
le transport; mais nous avons proposé les
affats par but d’économie, et encore parce
que leur construction était convenablement
disposée pour transporter tous les attirails
du fourneau, et qu’'il aurait fallu donner une
construction a peu prés pareille aux nou-
veaux chariots, |

M. Parisot, en consignant cette objection ,
n’a pas sans doute cru qu’elle était de nature
4 empécher l'exécution des fonderies ambu-
lIantes; elle efit été exacte en tous ses points
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on aurait pu s’en servir comme d'un perfec-
tionnement; mais nous ne la jugeons pas méme
telle.

Quant aux soufflets dont I'artillerie se sert,
nous les croyons insuffisans; ils ne peuvent
fournir un nombre de pieds cubes d'air suffi-
sant pour faire des fontes simultanées e
bonne qualité; nous le répétons, tout dépend
de la maniére d’introduire le vent dans les
fourneaux, et dela quantité que l'on y chasse;
on est presque sur de réussiv quand on pcut
augmenter 2 volonté lintensité de la chaleur.

Les soufflets que nous avons adoptés sont
simples, ils peuvent s’exécuter en un jour;ils
n‘ont ni clouture, ni charniére, mais trois
planches cintrées; un cunir frais de beeuf, oun
de cheval, peut remplacer un cuir préparé: ce
soufflet peut se démonter en entier dans une
heure, et on peut emporter chaque partie sé~
parément ; ses effets sont étonnans : c'est avec
un pareil soufflet que nous avons fait nos ex-
périences.

D’aprés la réponse que nous venons de con-
signer, nous croyons qu’on peut, sans incon-
vénient , et méme pour le bien de la chose,
faire de nouveaux chariots, pourvu que 'on
y renconlre les commodités que présentent les
affiits; ils penvent étre beaucoun plus légers
que ceux-ci.

Quant aux soufflets, quelle que soit leur
forme , ceux qui fourniront assez de vent, et

I1. 19
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qui pourront s’exécutera I'instant méme, sont
préférables a tous autres.

Septieme objection.

« Si on examine la planche 11 de la fonte
« des canons par Monge, on verra quelle quan-
« tité de chdssis il faut pour le moulage d’une
« seule picce de canon, en combien de parties
le modéle doit se diviser pour ce moulage,
« et quelle précision il faut dans Pajustement
de toutes ses parties ; il faut nécessairement
« des chdssis et des modéles adaptés a chaque
« calibre. »

Nous ne voyons pas que dans la rédaction
de notre article du projet nous ayons indiqué
la forme des chissis de Monge, et son systéme
de moulage ; nous avons dit : des plates-bandes
de fer calculées sur les différens diamétres des
pieces d’artillerie , sont susceptibles de s’em-
mancher de marniére & faire toute espéce de
moule.

Certes, Monge ne sesert pas de plates- bandes
pour faire ses chéssis; ce sont des caisses cylin-
driques qu’il emploie : nous avons atteint le
méme but par différens moyens.

Monge a eu raison de faire un chissis pour
chaque modéle, cela était inévitable; pour
bien opérer, il a dit diviser ses modéles ainsi
quil I'a fait , car il avait affaire a des gens qui
n’avaient point encore fait de canons, et il ne

~n
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pouvait trop se mettre en garde contre les
crreurs, ,

Nous employons comme lui le moulage cn
sable , mais nos outils sont plus portatifs; nos
chissis peuvent se démonter partie par partic,
de maniére que le chissis qui aura servs a
mouler la piéce de 4, pourra, si on y
ajoute un plus grand nombre de pieces, tant
en longueur qu'en diamélre, faire une piéce
d’un plus gros calibre, ct chacun de ces chis-
sis contiendra une épaisseur de sable propor-
tionnge au calibre que 'on moulera,

Ces chissis sont également propres au mou-
lage des projectiles ; un caisson, sans étre sur-
chargé pendant la route, en contiendra une
plus grande quantilé qu’il n’en faut pour
mouler la picee de 24, qui exige trois chissis
a la fois , pour fondre une picce tous les jours:
d’ailleurs, il suffit d’avoir un fourneau en acti-
vité pour en fondre en un jour aulant qu'on
pourrait en avoir besoin; il suffirait alors de
transporter quelques modéles en bois, dont le
poids ne serait pas de 100 kilogrammes.

Dans notre procédé, le moulage se faisant
de coquille, ne demande pas autant de préci~
sion dans la maniére de superposer les chissis
pour les mettre en accord avec les coupes du
modele.

Le moule de coquille étant fermé aus—
sitot aprés le dépouillement du modele, et
avant d’étre séché, la suture disparait lors-
qu'on a passé dessus la tranche a parer, et
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qu’on enduit le moule de son cendrage ou
couverte,

Quant au modé¢le, il est fait comme dans
le moulage en terre, avec un gabarit, nn
¢chantillon et un trousseau; mais dans le
moulage en sable il peut servir plusieurs fois,
tandis que dans le moulage ea terre le modéle
se détruit dans la chape.

Les modéles dont nous comptons faire usage
sont en bois , divisés d’abord en deux dans le
sens de leur longueur, ensuite chacune de ces
parties sont divisées en trois. ( Voyez les figu-
res et la description que nous en faisons, ainsi
que de nos chassis en plate-bande, et vons
Verrez que nos opdrations n’ont rien de com-
mun avec celles décrites par le célébre
Monge. )

Ne serait-il pas méme possible de contre-
mouler sur une pi¢ce de service? alors celles
qui en proviendraient, sans avoir une dimi-
nution sensible dans les diamétres, seraient
plus courtes d’une ligne et demie pour pied.
Nous indiquons cette ressource sans étre dans
Iintention qu’on en fasse usage, parce que
les tolérances de la réception des pitces ne
vont pas aussi loin ; mais les circonstances
seules , dans les cas de besoin absolu, sont un
grand maitre,.

Huwuitiéme obyjection.

« Tous ces attirails ne sont gnére portatifs;
a ce genre de moulage demande aussi la con-

-
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« struction d'une étuve, au lieu que le mou-
« lage en terre peut s’exécuter sans tous ces
« attirails; il ne demande qu'un simple gaba-
« rit en bois, et une pi¢ce de bois pour servir
« de trousseau. Si le moulage en sable était
« adopté dans les fonderies de l'intérieur, il
« faudrait le quitter pour mouler en terre les
« gros calibres, dans le cas ou les fonderies
« ambulantes seraient praticables. J'al vu moi-
« méme, dit M. P......, 4 la fonderie de Metz,
« les inconvéniens du moulage en sable pour
« les gros calibres: on trouve partout de 'ar-
« gile pour le moulage en terre; on n’en peut
« pas dire autant du sable & mouler; les fon-
« deurs de Strasbourg sont obligés de tirer
« leursablede Nanci : 'Ecole des arts et métiers
« de Chélons fait venir son sable de Paris. »

M. P...... veut absolument que nous sur-
chargions nos attirails de tous les chassis et
modéles dont Monge fait usage, tandis que
nous venons de lui démontrer que quelques
plates-bandes faisaient nos moules, et que nous
pouvions nous en passer en emportant avec
nous environ 100 kilogrammes de modeles en
bois : nous n’avons pas plus d’attirails que
nous n’avons besoin d’étuves. Nous ne croyons
pas non plus devoir nous arréter au moulage
en terre, comme plus convenable pour les
fonderies ambulantes , quand nous avons dé-
moniré qu’'une pi¢ce de canon, de quelque
calibre qu’elle soit, peut éire moulée en six

LX)
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henres de temps; cependant nous ferons quel-
‘ques remarques pour prouver gue M. Parisot
pourrait bien étre seul de son avis sur les
avantages du moulage en terre.

Sans entrer dans le détail de cette opéra—
tion, ou il fandrait décrire la maniére de pré~
parer la terre, et de se servir du trousseau
et du gabarit, qui sont les seuls outils que
l'on incigque , nous dirons qu’il faut faire un
modéle pour chaque opération; que la fixation
des anses et des tourillons exige chaque fois
beaucoup de précautions; qu’il faut un four
séparé pour le moule de culasse , armé d'un
pointage et d’une barre de traverse mobile
pour recevoir ’échantillon. !

Ce fourneau exige un feu ; il en fant un con-
tinuel pourla chape;ellene seﬁmt que par une
armature, ou cage en fer, qui ne différe guere
en poids des chéssis de Monge, et on ne peunt
se dispenser d’en avoir une pour chaque ca-
libre; enfin, il faut une fosse, un enterrage
pour la verse, un déterrage, et le hissement
d’'une piéce de 10,000 livres d’une fosse de
cing métres de profondeur: il n'y a pas de
moyen d’éviter la totalité du poidsde la piece;
il n’est pas possible de la faire pivoter sur
elle-méme, en lui donnant un couchis pour
point d’appui. On a cru jusqu’a ce moment
Venterrage mécessaire pour les moules faits
en terre, tandis que ceux en sable n’en ont
pas besoin; d’aprés cela nous sommes loin
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de croire que le moulage en terre soit aussi
expéditif que celni en sable; c’est pourquoi
nous ne partageons point I'avis de l'auteur de
cette objection , relativement a la fonte en sa-
ble; nous engagerions au contraire a porler
tous les soins possibles a cette maniere de Lra-
vailler; et les hommes éclairés qui s’en occu-
peraient rendraient un service a ’Etat, parce
qu'elle économise du temps et de l'argent:
nous avons 'intime conviction qu'elle réussit
mieux que celle en terre, méme pour les gros
calibres, toutes choses égales d’ailleurs. Si les
fonderies de Metz, comme 'assure M. P.....,
ont donné des résultats désavanlageux pour
le sable, d’autres en ont obtenu de plus heu-
reux, et nmous pourrions citer a cet effet les
fortes fonderies de Paris, celles de Rouen et
du Creusot: on congoit que la différence dans
les résultats peut provenir de la manicre de
travailler; de méme un ouvrier, qui ne saurait
pas bien composer et employer sa terre, ne
réussirait pas. Pour convaincre M. P......, dans
son enthousiasme pour le moulage en terre,
nous Jui dirons que Monge et Hassenfratz
traitent ce moulage de routine, dont les ou-
vriers ne veulent pas sortir, et que mainte-
nant la direction de Partillerie accorde sa con-
fiance au moulage en sable , puisque toutes les
fonderies du gouvernement vont abandonner
le moulage en terre pour celui en sable.
M. P...... doit savoir que le défaut de réussite
dans 'une ou Vautre méthode, ne provient
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souvent pas de la confection du moule; un
bon fondeur connait les autres empéchemens ,
et ne les attribue pas souvent a ses moules;
heureux s'il les évite toujours : souvent les
soins et les meilleures dispositions ne réussis-
sent pas ; la verse de la matiére est aussi capri-
cieuse que la fortune; le moindre obstacle la
détourne de la route.qu’on lui avait assignée
dans des instans donnés.

Quant a 'argile, M. P...... affirme qu’on la
rencontre partout ; cela est vrai; mais les sa-
blonniéres se trouvent répandues sur le globe
avec une égale profusion. Ces deux substances
sont également susceptibles d’'un choix; il nous
semble qu’on ne peut pas conclure que les sa-
bles propres au moulage sont trés rares, parce,
que les fondeurs de Strasbourg les font venir
de Nanci, et que I'école de Chalons les tire de
Paris, Si les sables propres au moulage étaient
rares a ce point, que deviendraient les gran-
des fonderies répandues dans toute I'Europe?
quel serait le sort des hauts fourneaux qui
sont disséminés partout ? Pourraient-ils livrer
3 un si bas prix leurs belles et bonnes mar-
chandises , moulées en sable, et dont il se fait
un débit aussi considérable que varié ?

Nous pouvons qualifier de caprices, de la
part des fondeurs, cette préférence pour tels
ou tels sables, 4 moins qu’ils ne recherchent
les plus doux pour la fabrication des pieces
minces et délicates; mais quant aux sables a
mouler les canons, on les rencontre partout:
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d’ailleurs les savans Monge et Hassenfratz en-
seignent la mani¢re de les préparer pour ce
travail.

Nous terminerons donc nos réponses, ¢n
concluant que les chissis dont nous pouvons
faire usage sont tres portatifs , et peuvent se
fabriquer a l'instant méme ; qu'ils sont beau-
coup moins pesans que ceux décrits pav
Monge ; qu'il n’en faut point un pour chaque
calibre; que le modéle n’est point tronconné, et
que la planche x1 de I'Art de fabriquer les
canons ne nous est point applicable; que le
moulage en sable est le seul praticable pour
les fonderies ambulantes, par les motifs que
nous avons précités ; enfin, qu’il se trouve de
bons sables partout pour la fonte des canons:
I'existence des usines en fer en tous lieux en
est une preuve certaine ; et que le moulage en
terre est regardé comme imparfait, méme pour
la fonte des statues , ainsi que nous le démon-
trerons par les observations a ce sujet, et que
nous avons consignées pour faire suite a ce
travail.

Neuvierne observation.

« On trouve aussi dans les dnnales des Arts
« e Manufactures, du 30 ventose an x1, que
« les fondeurs anglais se servent avee avantage
« de ce fournean pour la fonte des menus oun-
a vrages. »

Nous sommes flati¢ de rencontrer ici cette
ohservation, quoiqu’elle semble dire que Vi-

!
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dée des fonderies ambulantes ne nous a éié
suggérée que parce que les fondeurs anglais
tiraient un bon parti du fourneau dit a la
Wilkinson ; elle 1éve toute espéce de doute sur
la réussite de ces fonderies en petit. Si on ap-
pelle petits ouvrages des pieces de plusieurs
milliers, M. P...... a raison; mais nous les
considérons comme grands, et nous croyons
que plusieurs personnes penseront comme
nous a cet égard.

Nous ajouterons méme que ces fourneaux
sont les plus propres a couler des piéces de
grande dimension, en ce qu'on peut les placer
de maniére 4 ce que chaque jet soit fourni sans
interruption ni refroidissement ; on le con-
cevra aisément, si 'on accorde les fontes
simultanées dont nous croyons avoir démontré
la possibilité.

- Dixieme objection,

« Puisque ces fourneaux fondent le fer, il
 est ¢vident qu'ils doivent aussi fondre le
« cuivre; l'inverse n’a pas toujours lieu ; ces
« fourneaux peuvent étre employés 4 fondre
« de petites quantités de métal ; mais pour
« plusieurs milliers de matiére , le four a ré-
« verbére est plus économique. »

Nous croyons avoir répondu & cette ob-
jection, qui n’est que la répétition de la pré-
cédente ; la description que nousavons donnde
du fourneau & deux tuyéres, nous semble
remplacer les fourneaux a réverbere avec avan-
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tage; l'idée que M. P....... émet de voir
figurer les fourneaux a réverbére dans des fon -
deries ambulantes , rous a paru neuve ; nous
croyons qu’'on ne se servait de ces construc-
tions elevées que dans des fonderies du pre-
mier rang. ,

Nous ferons ici une remarque toute natu-
relle, c’est que les fourncaux que nous pro-
posons sont peu dispendieux, et I'on peut
¢n construire en dix jours autant qu'il en
faut pour fondre unc piéee du plus gros calibre
par jour , sans discontinuer i fournir des
projectiles pleins et creux. Ne sait-on pas que
Favantage de ces fonderies , cutre quelles
donnent des armes au vainqueur , lorsque les
siennes ne peuvent suivre la rapidité de sa
marche, vient encore dec ce qu'elles ne lui
colitent rien, et ménagent pendant ce temps
celles de ses magasins intérieurs.

Onzieme objecte’orz.

FORAGE.

« La belle machine de M. Marits, pour forer
« les canons , et qui est employée dans les an.
« ciennes fonderies de artillerie ,» aura tou-.
« jours P'avantage sur les autres machines
« imaginées depuis : quoiquc tovtes reposent
« sur leméme principe , avec cette machine on
« peut forer les canons, les mortiers,, exéenter
« dansleur intérieur toute espece de chambre
« avec précision ; la forevie de Couvin, citée ,
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« ne peat pas soutenir la comparaison, elle a
« elle-mémre plus d’engrenage que la forerie
« Marits. » :

Il -nous parait que M. P..... porte une
grande vénération & tout ce qui tient 4 I'an-
cienne routine; il ne parait pas I'ami des inno-
vations, et certes, ce n’est pas lui qui aurait
dit, il nefaut que deux piéces de bois accolées ,
montées sur des patins ou des tréteaux avec
deux entreloises, pour composer un banc de
forerie; un tour en ripe peut remplacer les plas
belles machines ; il suffit d"un eric pour obliger
le chariot a se diriger dans l'axe de la pidce,
et an moyen d'une force motrice quelconque,
vous aurez une forerie; multipliez des ma-
chines aussi simples pour pourvoir aux besoins
du moment. Le canon représente I'arbre d'un
tour en lair, la tige du foret représente 'outil ;

si vous avez des chambres i exécuter dans
Pintérieur des mortiers, failes ce que fait le

tourneur qui travaille sur le tour en Dair,
appropriez vos taillans pour les exécuter ;
enfin , un bancde forerie n’est qu'ua fort tour,
Ie chariot remplace le support.

Les connaissances de ’homme qui s'ex-
prime ainsi, peuvent donner beaucoup de
force a ces paroles, quand on saura qu’elles
ont été émises par le céléhre Périer , membre
de Dlnstitut, lorsqu'il était entourré d’ou-
vriers dans ses ateliers, ‘qui certes valaient
bien ceux que M. P....,. porte & un aussi haut
degré de mérite ; la direction de 1'artillerie ne-




DU FONDEUR 289

partage pas son opinion relativement aux fo-
reries de M. Marits, puisqu’elle consent a sa
destruction , dans la nouvelle organisation que
I'on va donner & cet établissement, Nous
avouons que nous pariageons l'idée de fen
Perrier , et que la forerie la plus simplement
mais solidement construite, est celle que 1'on
doit préférer pour les fonderies ambulantes.
Nous avons fait construire. des foreries
comme celles de Couvin ; quand elles sont
_séparées ainsi que nous I'avons fait, elles
n’ont point d'engrenage ; les seules piéces en
fer qui la composent sont des boulons, une
chaine enveloppée sur un treuil, et les em-
poises ou collets dans lesquels les canons
tournent ; ces pieces sont en fonte, et sont
indispensables pour toutes les foreries.

Douzieme objection.

MOTEURS.

« On emploie dans les fonderies d’artillerie
« quatre chevaux pour forer une piéce de 24;
« la force d'un cheval équivaut a celle de sept
« hommes ; faudra-t-il donc appliquer 28
« hommes a des manivelles, pour cette forerie
« 3 bras , ce qui ne laisse pas que d’étre em-
« barrassant dans les épuisemens. Les vis d’Ar-
« chiméde servent de volant par la rapidité de
« leur mouvement. »

Quand on lit une pareille objection, on se
dit, il est probable que son autenr sest ima-

i1, 20
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giné¢ que le mécanisme d'une forerie a bras
était le méme que celut d’'un manége, et
gu'on y employait les hommes avec des atte-
lages , comme des chevaux; le seul exemple
que nous ayons vu , c'est le manége du puits
de Bicétre ; quand nous avons demandé pour-
quoi on employait un aussi grand nombre
d’hommes pour tirer Peau du puits, on nous
a répondu que presque tous les mécaniciens qui
visilent cet établissement, font la méme ques-
tion, en ajoutant qu’il y a des moyens mé-
caniques beaucoup plus simples pour obtenir
les mémes effets: mais Padministration, qui a
des vues philanthropiques, a voulu, tout en
connaissant les défauts de la machine, con-
server un nombre d’hommes aussi grand pour
la faire mouvoir, parce qu’ils recoivent une
légére rétribution, quileur donne la facilité
de se procurer du tabac, dont la plupart de
ces vieillards sans ressources font usage.

Tout le monde se rappelle le transport de
lastatue de HenriIV au pont Neuf; des hommes
ont fait en une heure ce qu'un- tres grand
nombre de chevaux et de beeufs n’ont pu faire
en une journée; pourquoi, parce qu’ils ont
saisi la direction la plus convenable pour con-
duire la statue , et qu’ils ont agi avec une vi-
tesse beaucoup plus grande que celle des ani-
maux que I'on avait harcelés pendant un jour
pour faire le tiers du chemin.

Notire intention, en proposant les foreries a
Lras, a é1é de prefiter de la force la plus avan-
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tageuse que des hommes puissent développer ,
c’est la vitesse de leurs bras. ‘

La méprise de M. P...... nous oblige 4 faire
la description du mécanisme d’une forerie i
bras.

La piéce de canon est montée , comme dans
les autres fonderies, dans ses coussinets :
Ie carré du bouton de culasse est appuyc
contre une pointe qui tient le derricre de Ia
piéce centrée, sunivant I'axe. Cette pointe esl
maintenue par une poupée en fonte qui em-
péche toute espece de recul ; la pointe en
acier est pareille & une pointe de tour , clle
a trois pouces de diam¢tre dans sa tige; sur
le collet de cette pointe on a monté une roue
d'cogrenage de quatre pieds de diamétre ; une
griffe, fixce sur le carré de la piéce, s'engage
dans les rayons de la rouc, et le mouvement
que fait celle-ci se communique a la picce;
un pignon de six pouces de diaméire prend
les dents de la roue sur 'arbre de ce pignon ;
on a ajusté un volant de huit pieds de diameétre
pour entretenir le mouvement, et deux mani-
velles 4 coudes qui sont opposées ont un
giron de quinze pouces de diamétre. On agit
sur elles comme sur les vis (’Archimede.

Voici les effets que peut produire une pa-
reille machinc sur le forct d'une picce de
Canon , dont le diamétre de I’ime est de six
pouces. Nous supposons que six hommes
agissent avec chacun une force constante de
“INquante livres, en tout trois cents Hvres ;
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le rayon des manivelles est cinq fois plus
grand que celui du pignon , ce qui fait que
celui-ci agit avec une force de quinze cents
livres sur la roue de quatre pieds de dia-
metre; ce diamétre est huit fois plus grand
que celui du foret; or, quinze cents multiplié
par huit est égal a douze mille , que le foret

pourrait opposer pour étre en équilibre avec
la foree motrice.

Si le canon fait quatre tours par minute,
la grande roue fait également quatrs tours ;.
mais comme elle a huit fois plus de diamétre que
le pignon, il faut que celui-ci fasse quarante-
huit tours par minute, pour étre en propor-
tion des tours de la grande roue; le volant,
qui est fixé sur 'arbre du pignon, fait donc éga~
lement quarante-huit tours par minute , ainsi
que les manivelles que les six hommes con-
duisent avec une force de 300 livres , qui est
eonstamment entretenue telle par la pesan-
teur et la vitesse du volant , abstraction
faite de toute espéce de frottement: le mé-
canisme de la fonderie & bras est basé sur
ce principe de mécanique, que plus on perden
vitesse , plus on gagne en force , et vice versd.

Nous avons fait P'expérience d'une pareille
machine pour forer un cylindre de laminoir
a plomb, dont I'un des tourillons était cassé;
ces laminoirs pésent six milliers ; le trou &
ouvrir pour mettre un nouveau tourillon était
de huit pouces ; des outils ont été dirigés dans
Fintérieur; le forage a eu lieu jusqu'a la
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longueur de quinze pouces, et deux hommes
ont suffi pour ouvrir un trou aussi consideé-
rable qui @ servi 4 mettre un tourillon plein.

Ainsi, comme on peut comparer ce cylindre
a une piece de 24, tant pour le poids que
pour la résistance, on peut conclure qu’il ne
faut pas vingt-huit hommes pour forer une
picce de canon dans les foreries & bras; mais
que six hommes , qui font ensemble un effort
de trois cents livres, équivalent ala force de
quatre chevaux qui sont attelés & une voiture
chargée de douze milliers.

Si I'auteur de 'objection avait pu se faire
I'dée de la composition de notre forerie & bras ,
ilaurait vu que le volant que nous employons
avait plus d’effet sur la continuation du mou-
vement que la vis, qui n’a qu'un trés-petit
diamétre, n’en peut fournir, et que I'on peut
comparer le volant de notre machine i celui
d’une machine a vapeur.

Nous avouons méme que, dans le cas ou il
W'y aurait que quelques picces i forer , nous
nous servirions de la machine a bras, et
quelle serait, dzns tous les cas , celle qui

Serait d’abord mise a exécution : notre ex-
P%ﬁ&nce ne se lrouverait certainement pas en
défaut 3 cet égard.

Treiziecme objection.

« §i.1’on veut donner & cette machine la
« soliditg qu’elle doit avoir, clle ne sera pas
@ portative, M. Launay propose de forer

L
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« quatre picces a la fois , alors le travail de
chaque piéce ira quatre fois moins vite que
« si elle était seule : le célebre Montgolfier
« disait que les machines n’engendraient pas
« la force. »

C’est de la part de M. P..... nous supposer
bien peu de connaissances en mécanique quede
croire que nous ferons autant de travail avec
quatre chevaux que nous en pourrions faire
avec huil , parce que nous aurons multlphe le
nombre de nos machmes, et, par consequent .
les résistances; on n’a done pas mis sous les
yéux de ce critique les plans que nous avons
ajoutés au texte, car il aurait vu que le nlom-
bre des chevaux est en raison du travail que
nous avons a faire exécuter, et que la foree
que nous employons est toujours plus grande
que la résistance qu’on peut lui opposer.

D’apres ce que nous nous sommes permis d’a-
vancer, on voit bien que nous n’avons jamais
eu l'intention de transporter de manége ; la
seule chose que nous ayons eu l'intention de
faire suivre dans les fonderies ambulantes, ce
sont les modéles, dont le poids ne passe pas cent
kilogrammes,

Les foreries que nous employons peuvent
agir indépendamment I'une de I'autre, et elles
ont la solidité requise pour agir, sans brouter
niguillocher I'intérieur des piéces, et on ne peut
réellement de bonne foi nous appliquer ce qu’a
dit Montgolfier, qui aurait été beaucoup plus
précis, en parlant de machines compliquées, de

g
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dire qu’elles diminuaient la force par leur frot-
tement , au lieu de dire qu’elles n’engendraient
pas la force; c’est parce que nous connaissions
cetle vérité, qui remonte au temps d’Archi-
mede , que nous avons laiss¢ douze rayons ou
leviers a notre manége pour y appliquer plus
de puissance qu'on ne lui opposerait de résis-
lance.

On peut conclure de ce que nous venons de
dire, que Pon doit établir ’abord des foreries
a bras, et nemployer les foreries & mandge
quautant qu’il y aurait un grand nombre de
picces a fabriquer; queles seules choses & trans-
porter sont les modeles de rouage et les oultils,
puisqu’il sera toujours possible d’¢tablir en
moins desix jours, sur les licux, toutes les fore
ries dont on pourraitavoir besoin, car il se ren-
contre partout des ouvriers qui travaillent le
bois,

Le moteur a eau n'a ¢té le sujet d’aucune
objection ; nous ferons connaitre Ia construc-
tion d’une roue en fonte de dix-huit pieds de
diamétre et de vingt-deux pieds de largeur,
ayant la force de quinze chevaux, et capable
de faire le service de six foreries et de toutes les
machines dout se compose une fonderic bien
montée, comme celle dont nous avons parlc
pour la fabrication de 'artilleric daus les éla-
blissemens du gouvernement.

Cette roue se compose d'abord d'un urbic
horizontal en fonte, de vingl-quatre pieds de
longueur et de dix-huit pouces de diametre,
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il est divisé en quatre sur lalonguneur, et réunt
par des brides et des boulons: il n’est autre
chose que I'assemblage de quatre tuyaux de
fortes dimensions, semblables a une conduite,
Pour en assurer la solidité, on a garni l'inté-
rieur de piéces de bois, taillées en douves , dont
tous les joints concourent au centre ; ces piéces
étaient de six pouces de dimension, et for-
maient, lorsqu’elles étaient réunies, des queues
d’arondes affilées par un bout, de maniére
qu'en enfongant chaque douve le tuyau leur
servait de cercle opposé, ainsi que ceux que
I’on met sur le fit d’'un tonneaun, c’est-a~dire
que les douves du tonnean seront d’autant plus
serrées par l'intérieur des cercles qu’on les aura
enfoncées davantage, et que celles du cylindre
qui, dans ce cas, représentent les cercles, au-
ront été frappées en sens contraire, comme st
on voulait faire éclater ce cylindre. Ceite
disposition augmente considérablement la force
de I'arbre, en empéchant la variation des bri-
des ‘qui ont & supporier tout le poids de la
roue en sus du poids de I'eau, qui est estimé
4 quarante-deux mille livres.

On ne peut mettre trop de solidité pour la
construction d’un tel arbre, et la construction
quenousvenonsd’indiquer est préférablea tous
lesarbresen fonte faits d’uneseule piéce, sur les-
quels onemmanche des croisillons a ceils carrés.

Les bois qui, dans les arbres a cylindre, s’en-
flent & I'humidité, donnent a ces arbres une
force inconcevable et beaucoup plus grande
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que s’ils étaient d’une seule piéce, cerclés en fer.

Les brides portent chacune huit rayons ;- qui
vont s’ajuster sur les courbes de ia roue a
aube ; les courbes extérieures des deux cotés de
la roue sont pleines; celles de 'intérienr sont
a jour pour que l'eau se répande également
dans toute la longueur des aubes ; les planches
des aubages sont également en fonte, mais ’en-
foncure de la roue est en bois; ce sont des
douves dedeux pouces et demi d’épaisseur dont
la coupe tend au centre; elles sont taillées
en forme de coin ; on met un petit bout a c6té
d’'un gros, et comme ceux-ci dépassent la lar-
geur de la roue, on les enfonce a coups de
masse jusqu’a ce qu’ils soient au niveau des
cintres extérieurs, qui, comme ceux intérieurs,
servent de cercles a cetle espéce de tonneau ,
dont Pintérieur ressemble 4 une cuve cylindri-
que sans fond.

Cette roue repose sur deux tourillons de
huit pouces de diamétre, qui sont assujettis
dans lintérieur de Uarbre par une tige de trois
pieds de longueur que I'on introduit dans le
creux que les douves laissent au centre de
Parbre; indépendamment de cette tige , qui est
introduite par la force, le tourillon porte une
bride du diamétre des brides de I'arbre en fon-
te; le tout se boulonne enseirble et renferme les
douves pour les mettre & Pabiri de Vair.

Chaque cintre extérieur porte un rouage
do diamétre de la rone, ol I'on engréne des
pignons de différens diamétres , pour obtenir
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des vitesses différentes ; les tourillons sont ter-
minés par des carrés qui porlent chacun un
rouage d’'un diamétre convenable pour don-
ner la vitesse nécessaire aux piéces qui sont
sur les foreries.

Ainsi que nous l'avons dit, une roue de
cette force, qui tient toute la largeur d'une ri-
_viére, ne pent servir que dans des établisse-
mens du premier ordre.

Quatorzieme objection.

« Ce n’est.pas pour prévenir I'explosion des
« piéces coulées 2 noyau qu’on a introduit les
« machines & forer dans les fonderies d’artil-
« lerie, ¢’est pour avoir une bouche a feu dont
« I’enveloppe et ’dme soient parfaitement con-
« centriques ; la machine a forer remplit admi-
« rablement cette condition; la méthode de
« couler plein est bien plus commode que celle
« de couler & noyau. »

Nous ne pouvions prévoir que c’était la
difficulté d’obtenir des piéces concentriques qui
avait fait abandonner la méthode de les fon-
dre 4 noyau, car il est facile de fixer le noyau
au centre de la piece an moyen d’un simple
appareil, et nous ne pouvons concevoir que
ce soit un officier qui inspecte journellement
les travaux des fonderies qui fasse naitre une
pareille difficulté. Si la fonte des piéces fon-
dues creuses ne présente que l'inconvénient
de Pexcentricité, il est probable que, par suite,
on fera beaucoup moins usage de foreries;
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nous en serions fiché, parce que le forage fait
reconnaitre le grain de la matiére, qu’il décou-
vre les défauts que les piéces peuvent ren-
fermer.

Si clles sont fondues creuses , quoique con-
centriques, l'alésage pourrait bien ne pas at~
teindre les cavités qui se rencontreraient dans
une picce bouillonneuse: on sait que les ca-
vités commencent a paraitre sous la crotite dn
métal, que 'on matte quelquefois pour les ca-
cher ; on sait aussi quel motif nous a deter-
miné a proposer de fondre creux ; ¢’était pour
satisfaire au besoin des généraux en gagnant
du temps sur la fabrication des piéces, el
enfin pour diminuer les attirails d’artillerie.

C’est parce que nous avons ¢té a méme de
remarquer tres souvent ces défants, en cassant
plusieurs pieces fondues a noyau, quiont servi
a fondre les bronzes de la colonne, que nous
avons proposé de fondre a siphon, et de sur-
charger la piéce d’'unc masselotte, non seule-
ment pour faire charge, mais encore pour
reconnaitre a la coupe si la piéce était bouil-
lonneuse et si on pouvait la livrer aux artil-
leurs sans leur faire courir de dangers.

Enfin, il ne peut y avoir de doule que les
piecesfondues & noyau peuvent étre concentri-
ques; on ne peut se décider a les fondre ainsi
qu’en prenantles précautions que nous venons
d’indiquer, et dans le cassculement d’un besoin
urgent,

Nous ajoutons a cet article, tant nous avons
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de confiance dans la fonte simultanée de nos
fourneaux, que si I'on croyait nécessaire de
fondre des piéces d'une longunear et d’'un cali-
bre extraordinaire, pour obtenir plus de portée
et plus d’effet, ce serait le cas de fondre ces
piéces 4 noyau, et nous pensons qu’il ne se-
rait pas difficile d’en fondre , en présence d'un
ennemi assiégé, qui peseraient quatre fois plus
que les plus pesantes, si leurs effets étaient en

raison de leur poids.
Quinzteme objection,

« Toutes les terres, quand elles ne sont pas
« cuites jusqu'au point de vitrification , sont
« susceptibles d’attirer 'humidité; jen ai la
« preuve. Dans les fonderies bien dirigées{1’en-
« terrage des moules dans la fosse se fait pen-
« dant la nuit de la mise en feu du fourneau.
« D’autres causes que 'humidité des moules
« sont quelquefois le sujet des sonfflures; ona
« fondu dans des moules en briques qui étaient
« rouges lors de la coulée, et les picces se sont
« trouvées piqudes; j’ai fondu dans des moules
« de métal chaud , j’ai eu des soufflures qui ne
« sont certainement pas dues a ’humidité du
« moule. »

Dans I'article de notre mémoire qui a fourni
le sujet de cette note, nous avons dit que la
non siccité du moule ou 'humidité qu’il avait
contractée dans l'enterrage, était cause du
bouillonnement que I'on remarquait pendant
la verse; mais nous me nouns sommes point
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expliqué sur les autres causes qui pouvaient
rendre Jes piéces spongieuses, car le défaut de
connaissance des matiéres , de la fusion et de
I’emplissage du moule , dans un temps déter-
miné, peuvent donner lieu a ces inconvéniens ;
quel que soit le procédé¢ du moulage, il faut
que 'homme qui dirige la fonte ait lui-méme
I'expérience et les connaissances a ce sujet. 1l
eiit é1é a désirer que M. P..... s’expliquat sur
les causes qui rendent bouillonneuses les piéces
fondues dans des moules métalliques et en bri-
ques rouges , la solution d’un pareil probléme
eiit rendu un service important a I'art du fon-
deur, car M. de Réaumur, dans ses expériences
varides , n’a rien fait connaitre a ce sujet.

Seizieme objection.

« M. Launay met un fondeur en terre qui
« ne sait pas son métier, avec un fondeur en
« sable expérimenté ; la partie n’est pas égale. »

Notre intention, en comparant les mouleurs
en terre et ceux en sable, n’a point été d’at-
taquer les fondeurs en terre, mais bien les
procédés auxquels ils tiennent avec une opi-
niatreté qui n’a pas d’exemple, malgré les avis
des hommes du premier mérite qui ont traité
de cette matiére ; ce qu'il y a de plus étonnant
en cette affaire, c'est de voir une personne qui,
par ses lumiéres et sans doute son expérience
dans 'art du fondeur, doit étre au-dessus de
iout ce qui appartient a la routine, adopter
«t recommander un systéme qui ne présente

8 1 2¥
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aucun avantage, qui est plus long et plus
dispendieux, et qui, pour ces causes, semble
abandonné par la direction géndérale de Partil-
lerie.

Dix-septiéme objection.

« Répondu & cet article dans le commen-
« cement du mémoire; la méthode proposée de
« couler & siphon devrait étre adoptée dans
«les fonderies, mais elle entraine assez de
« main-d’ceuvre. »

La réponse se trouve dans la neuvieme ob-
jection ; quant a la maniére de couler a siphon;
elle est simple, sans appareils, et si jamais nous
rentrons dans la partie de la fonte des canons,
c’est la seule maniére qui sera suivie dan$ nos

ateliers.
Dix-huitiéme objection.

« Une simple scie a couper les masselottes
« peut trés bien servir 4 la forerie proposée par
« M. Launay pour cette opération. »

Une scie ou un couteau, qui serait adapté a
' 1a forerie qui servirait 4 aléser les pieces, nous
semble avoir le méme avantage; le coulean
présente peut-étre plus d’avantages pour le
centrage de la piece. -

Dix-neuviéme objection et derniere.

L’expérience de la fonte des cylindres de
calandres sans soufflures, n’est pas contre le
coulage & noyau des bouches a feu , mais on ne
peut pas en conclure que les bouches a fen
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coulées a noyan dans le sable viendront sans
soufflures; j’ai vu des cylindres de calandres,
et leur ¢paisseur n’était pas & comparer a I'¢-
paisseur du métal d’'une picce de 24. Les fon-
deurs en sable savent trés bien que plus une
piéce est petite, mieux clle vient daas le sable.

Nous observerons qu’il y a des cylindres
de calandres de quinze pouces de diamctre,
et que ces cylindres ont plus d’épaisseur de
matiére que la piéce de 24. On peut en voir
a Rouen, dans les usines a calandrer; ils sont
fondus en sable; le moule, la fusion et la ma-
ticre étaient bien disposés, les sables étaient
bien préparés et ne contenaient aucun sel,
qui est souvent la cause que les picces de-
viennent spongieuses; la masse de sable du
moule n’était pas plus considérable qu’elle ne
devait I’étre, et elle était séchée dgalement
dans toutes ses parties, Si I'on est convaincu
que les petites picces viennent bien en sable,
Pexpérience prouve que les grandes et les
grosses s’y exécutent sans pores, et que la ma-
ticre conserve d’autant plus de densité que la
masselotte est plus élevée et reste plus long-
lemps en fusion apreés le figement de Ia picee.

Si le mémoire que nous avons présenté
alors et pu offrir plus de développement
sans devenir fastidieux, nous eussions ajouté
des instructions sur la maniére d’opérer; mais
un exposé¢ sommaire était ce qui pouvait con-
venir , si nous voulions fixer P’attention du
- chef de 'Elat, puisque nous demandions a faire
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des expériences qui auraient anéanti sans doute
toutes les objections de la nature de celles
auxquelles nous avons répondu, qui, d'ail-
leurs , présentent un haut degré d'intérét pour
nous, puisqu’elles donnent un nouveau relief
aux fonderies ambulantes pour le service de
Partillerie.

Ce service n'est pas le seul on les fonderies
ambulantes soient d'un grand avantage; le
grand nombre de cananx dont la France est
traversée en tous sens, exige une quantité plus
ou moins considérable de piéces fondues, tant
pour les ponts que pour les écluses. Les fabri-
ques qui s'établissent sont obligées de faire
venir de loin les fontes dont elles ont besoin;
un ou deux fourneaux établis provisoirement
pres de ces établissemens leur seraient d'une
grande utilité, puisqu’ils pourraient se pro-
curer i l'instant méme toutes les pieces dont
ils pourraient avoir besoin, en fonte de pre-
miére qualité, que I'on peut obtenir telle en
suivant la marche que nous avons tracée dans
les différentes parties de cet ounvrage.

FIN.
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DES MOTS USITES DANS LA FONDERIE,

A,

AFPLEURER.

Ox affleure le modéle dans tous les mounlages
avec les coupes des chissis, en faisant correspon-
dre les arétes du modele avec les divisions ou cou-
pes de la matiére moulante, afin d’éviter les arra-

chures lors du démoulage.
AGENS CHIMIQUES.

On désigne sous le nom d’agent chimique tout
corps qui agit sur d’autres, et qui facilite leur sé-
paration et leur combinaison.

AIMANT.

Substance ferrugineuse qui a la propriété d’atti-
rer le fer et I’acier; les fondeurs s'en servent pour
purger les mitrailles de toute limaille et gre-
naille ferrugineuses.

AIR.

L’air atmosphérique est la masse gazeuse gui
enveloppe notre globe; air est éminemment élas-
tique et compressible, c’est lui qui agit dans 1’as-
piration et le refoulement des pompes aspirantes
¢t foulantes ; la colonue d'aiv est en équilibre avec
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une colonne d’¢au de trente-deux pieds, et avee
vingt-huit pouces de mercure; 'air est le résultat
d’un mélange de soixante-dix-nenf parties d’azote,
et de vingt et une d’oxigéne ; lair dans ce mélange
peut contenir une partie d’acide carbonique.

ALERSAGER.

L’alesage est I'action d’unir les canons et les
cylindres en dedans, au moyen d’outils tranchans
que Yon nomme alesoirs.

ALLTAGE.

L’alliage est 'union que Pon fait de différens
métaux par la fonte et le brassage; l'alliage est
susceptible de se décomposer , si la masse alliée est
tenue long-temps en fusion, lossque les métaux qui
le composent se fondent a différens degrés de tem-
pérature , sont plus légers les uns que les autres
et sont vaporisables.

ALUMINE.
L’alumine est la terre retirée de ’alun.

AMMONIACGC.

L’ammoniac est une combinaison d’azote et
d’hydrogeéne sous la forme du sel ; étant séché ey

ulvérisé avec du poussier de charbon lorsqu’il ess
introduit dans un bain de fonte, il lni donne du
graphite en la privant d’oxigéne avec lequel I'a-
zote se combine et se vaporise.

ANALYSE.

Faire Vanalyse du bronze , C’est reconnaitre ls
qualité et la quantité des métaux qui le composent
par des opérations propres a les séparer.
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On wmnet des anses aux marmiles, aux chaudicres,
aux canons de bronze de I'artillerie de terre, et aux
bombes.

ARGILE,

Mélange d’alumine et de silice, terre qui a du
liant, qai se travaille et se durcit facilement; on
Pemploie a faire des moules ; clle est ordinaire-
meut treés fusible.

ARETES.

Les arétes des modéles sont les angles saitlans
gqu’ils forment, contre lesquels le moulage d’unc
pitce de chissis se termine.

ASPIRATION.

Action de air par laguelle P'eau peat monter
dans les corps de pompe a plus de trente pieds de
hauteur, et remplit les soufflets au moyen de son-
papes et clapets qui s’ouvrent et se referment dans
des instans donnés,

ASSURANCE.

Y’assurance est une quantité de matiére que on
met au fournecau de fusion, en sus de celle qui
doit faire la piéce, les jels qui serveut a couler et
le déchet que le métal éprouve par la fusion; le
poids de la matiére que I’on met en assurance sert
a parer aux fuites de métal, & fournir aux sur-
épaisseurs que la pression de la matiére peut faire,
et enfin, & parfaire le poids des pi¢ces que I'on au-
rait mal calculé d’avance. _

Il faut mettre comme assurance une plus grande
quantité de maticre pour les moules qui sont faits

LIy

L)
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en terre et t}ui regoivent le recuit rouge, que pour
ceux en sable qui ne varient pas par le séchage.
Les fondeurs manquent souvent un assez grand
nombre de pi¢ces pour ne pas avoir mis aun creuset
une assez grande quantité de matiére; ’assurance
ue 'on met ordinairement est du dixiéme au
sixitme du poids présumé de la piéce que 1’on se
propose de couler. '
AUBE.

En hydraulique, on appelle aube d’une roue &
’eau les augets fermés qui sont au pourtour des
cintres de la roue, tous 3’une égale dimension, et

ui regoivent I’cau d’un courant supérieur pour la
géverser dans un inférieur & chaque demi-tour de

roue.
‘ AVIVER. .

Aviver est une opération qui se fait aprés le dé-
moulage; les arétes du moule sont souvent enle-
vées par le frottement, on les rétablit en mettant
de nouveau sable que Pon y applique au moyen
d’un réglet qui soutient les bords du moule, et la
cuiller ou le couteau # parer qui unit et incorpore
le nouveau sable avec celui du moule, que I'on a
un peu humecté pour faciliter la cohésion du sable
(ue ’on ajoute; cette opération se fait avec tant

e précision, qu'on ne pourrait pas dire que le
moule 2 re¢u quelque avarie.

AZOTE.

Gaz qui entre dans la composition de Pair
pour 0,793 il est impropre a Ja combustion , mais
introduit au moyen de |'ammoniac dans la fonte
liquide, il se combine avec Poxigéne qu’elle ren-
ferme, et s’en sépare sous état gazeux.
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B.

BATTE.

Les battes sont des instrumens en bois qui ser-
vent a battre et a comprimer le sable dans les
moules; il y en a de différentes formes, et qui
prennent pour cela différens noms; en général
elles rempﬁlcent le maillet des fondeurs de cuivre.

BISEAU.

Le biscan est la partie du pan coupé de I’échan-
tillon, qui sert dans le moulage en terre des clo-
ches et des canons.

BOCARD.

Le bocard est une machine qui sert a la tritura-
tion des scories qui praviennent de la fonte, et
gui par le lavage réunit les mati¢res métalliques

ans un état de pureté tel qu’on peut les remettire
a la refonte.

BOITE A NOYAU.

La hoite 4 noyau est une caisse en hois de la
forme du noyau que I'on veut obtenir; elle se di-
vise par coupes pour faciliter le dévétissement du
noyau, lorsqu’ila été comprimé dans son intérieur.

BON CREUX.

Le bon creux se dit du moule que ’on vient de
terminer sur ’empreinte en relief ou modéle; il
sert & faire le noyau de la pi¢ce dans le moulage

des figures, en prenant toutes les précautions que
nous avons indiquées,
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BOQUEURS.

Les boqueurs sont des ouvriers qui dans les
hauts fourneaux font les fonctions d’aides fon-
deurs; ils sont spécialement chargés de débarras-
ser le devant du fourncau, des laitiers encore
rouges que le fondage produit.

BORAX.

Le borax est un sel fusible employé comme
flux.
BOURDONNIERE.

La bourdonniére est la crapaudine en cuivre ou
en fonte que Pon met dans la pitce de bois qui
supporte le haut d’une grue; Veeil de la bourdon-
niére est un crenx égal au diamétre du bout de
P’arbre en fer qui est solidement fixé 2 la téte de
la grue.

BOUSTARD.

Le boustard est une pié¢ce de fonte qui avoisine
le devant de la coulée des hauts fourneaux; il sert
4 déposer d'un bout les ringards, qui servent a

" décrasser, et comme le laitier s’y attache, on
{ frappe ces ringards sur le boustard pour les déia-

{ cher lorsqu’ils sont froids.
BRASSAGE.

C’est le travail que Pon fait au métal en fusion
en le remuant avec des rabots et des ringards en
fer, ou avec des perches en bois.

BRIQUES,

Celle que I'on emploie dans la facon intérieurc
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des fonrneaux doit &tre faite de terre treés réfrac-
taire; les briques argileuses peuvent dtre em-
ployées dans les constructions extérieures.

BRONZE.

Le bronze pour Partillerie a di étre composé,
jusqu’a ce moment , de quatre-vingt dix parties de
cuivre rosette, et de dix parties d’étain fin.

Pour la fonte des statucs, il se compose diffe-
remment ; le caprice y est pour heaucoup.

Les auteurs du Dictionnaire Technologique, ou-
vrage qui s'imprime en ce moment, pensent que
de la nature et de la pureté des bronzes dépendent
la belle couleur de platine dont ils se couvrent
par la suite du temps. 8’1l en était ainsi, verrait-
on la méme figure coulée-d’un seul jet, avoir dif-
férentes teintes ? le cuivre jaunc aurait-il la méme
couverte que le bronze pur? La Cléopatre est fon-
due en cuivre jaune. La premiére figure en bronze

ue ’on remarque sur la terrasse du bord de Peav
dans le Jardin des Tuilerics, qui est une des mieux
fondues, en beau bronze, et des mieux finies, res-
semble 4 une statue de plomb par sa couverte.
Nous avons conservé, pendant tout le temps quc
nous avons mis & fondre la colonne, une pitee de
canon italienne du poids de six milliers ; elle faisait
P'admiration de toutes les personnes qui visitaicnt
la fonderie par la heauté de sa platine ; cependant,
lorsqu’il a été question d’employer cette picce
pour en faire des bas-reliefs, clle contenait vingt-
cing & trente d’alliage. Nous avons conservé une
volée de canon pour la soumettre & analyse ; elle
était, quoiqu’avec une belle platine, aussi défec-
tueuse quant au titre du métal.

D’aprés les faits que nous venons de rapporter,
notre opinion est que la platine plus ou moins
belle qui recouvrele bronze, scforme parle temps,
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sans que le titre du métal y soit pour quelque
chose; que les différentes expositions ou il se
trouve influent sur sa couleur, ainsi que les sail-
lies et les creux dont les piéces sont pourvues,

arce qu’elles retiennent plus ou moins long-temps
’humidité.

BROUTAGE.

Le broutage a lieu lorsque le tour dont on se
sert n’a pas la solidité nécessaire pour suppor-
ter la pi¢ce que Von veut tourner; le moindre
tremblement dans la disposition des jumelles,
des poupées ou des outils, se réPéte. sur la piéce
que l’ontourne, et le taillant de I'outil fait des ho-
ches, que I’on ne peut faire disparaitre qu’en em-
ployant un tour plus solide.

BROYER.

Broyer se dit des sables neufs que I'on passe sur
le rouleau pour les rendre plus liants et le grain
plus fin, et enfin plus homogéne, lorsqu’on les méle
avec du vieux sable ou du poussier de charbon.

BUSES.

Les buses des soufflets sont des tubes crenx et
coniques attachés & la tétiere pour fournir le vent
propre i la combustion,

C.

CAFPUTS.

Les caffiits sont toutes les fontes de rebut et hors
de service qui se trouvent dans les magasins de
Partillerie.
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CALE,

Couler a cale n’est pas couler directement dans
le creux du moule, dans la crainte que la chute de
Ia mati¢re ne le dégrade par son poids, mais sur
les bords de la chape oit 'on fait une tranchée qui
conduit la matiére dans le moule.

CALIBRE.

Le calibre est employé pour les moules et les
noyaux de forme circulaire dans le moulage en
terre; on se sert des calibres dans I'artillerie pour la
vérification des différentes dimensions des picces
d’artillerie.

CALORIQUE,

Le calorique se dégage par la combustion des
matiéres combustibles, il dilate ’air et établit des
courans dans les fourneaux a réverbére.

CAMMES.

La camme est une courbe d’une espéce particu-
lidre qui est fixée a I'arbre tournant d’une roue hy-
draulique qui fait mouvoir les soufflets d’une ma-
niére uniforme, ce qui donne un vent continu.

CARBONE.

Le carbone est la matiére combustible des char-
bons, il se combine avec le fer qu’il convertit en
acier, et dans la fonte il rend celle-ci douce et trai-
table.

GARCAS.

Le carcas est une masse de fonte affinée sur ’au-
tel des fourneaux a réverbére ; les fourneanx qui
I : 29
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produisent beaucoup de caréas fondent mal la
fonte, car elle hlanchit alors au fondage.

GASSURES.

C’est ordinairement 4 la cassure des fontes gu’on
reconnait leur bonne ou mauvaise qualité,

CASTINE.
Pierre calcaire employée comme fondant.
CENDRAGE.

Le cendrage est la derniére préparation que l’'on
donne au monle, c’est une couche de poussier de
 charbon de plombagine délayée dans de l'ean
- glaiseuse; le cendrage s’applique au pinceau.

|
CHABOTTE. !

Masses'de fonte dans lesquelles -on fixe les en-
clumes qui servent an batage des boulets.

CHANFREIN DES ANSES,

Ce sont les pans coupés et les parties arrondies
des anses de canon de Partillerie de terre.

CHAPE.

On appelle chape en moulerie I’enveloppe du
moule ; 1l existe un vide entre la chape et le noyan
qui est destiné & la matiére. Les chapes des mou-
les peuvent étre en terre ou en sable et recevoir
plus ou moins de préparation.

CHAERBON DE HOWILLE.

Le charbon de houille préparé se nomme coak.
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CHARGER UN POURNEAU.

C’est y mettre des quantités voulues de char-
bon de ininerai et de fondant; les ouvriers sont
chargés de ce travail, qui doit étre trés régulier; il
est réglé par les fondeurs et exécuté par des ou-
vriers qu’on nomme chargeurs.

CHASSIS.

Les chassis pour le moulage sont des caisses en
bois , en fer ou en fonte, qui contiennent le¢ sable
des moules ; ils varient suivant la forme des picces
que 'on se propose de mouler; ils sont, a cct
effet , composés de plusicurs picces.

CHEMINEES.

La grande élevation des cheminées des four-
neaux i réverbére est nécessaire pour faire un bon
et prompt fondage; on y pratique des registres quu
peuvent ralentir la fusion, si besoin est.

CHEMISES.

La chemise dans les constructions des fourneaux
a réverbere est la paroi des murs intérieurs; elle
doit étre faite en briques réfractaires, seulement
accolées aux gros murs, pour pouvoir la réparer
aussi souvent que besoin est.

CHIO.
Le chio est le trou par lequel la fonte sort des

fourneaux lorsqu’on a 6té & coups de ringards le
tampon de terre qui le bouchait.

CIRES PREDUES.

Y ]
Pour le moulage des statues on se sert de eire
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pour faire le modéle; on applique la chape sur ces
cires , que ’on fait fondre ensunite pour former le
vide que doit occuper la matiére; la fonte de ces .
cires, dont on ne re¢oit qu’une partie, parce que
Pautre se briile , se nomme cire perdue.

COIGNEUX.,

Petite batte avec laguelle on comprime le sable
des moules dans les hauts fourneaux. -

COMBUSTION,

Combinaison del’oxigéne de I'air atmosphérique
avec la substance combustible qui opére un déga-
gement de calorique.

CONTREVENT.

C’est’la_partiejdu creuset dans les hauts four-
neaux” qui est opposée a celle par o le vent
arrive. ~ '

CORNETLTRS.

_Cs sont{des brides qui font saillies sur le nu des
pléces pour servir i 'ajustement d’un plus grand
nombre de pitces qui doivent former I'ensemble
d’un travail. '

COSTIRBES,

Les costi¢res sont des pierres de grés dont se
compose la face entiére du contrevent. -

GOUCHE.

La couche ou couchis est 'assemblage de plan-
ches sur lequel reposent et se fabriquent les moules
en sable de quelque nature gu'ils soient.
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COULEE.

La coulée se fait de plusieurs maniéres; elle
peut se faire directement des fourneaux dans les
moules, partiellement, au moyen de cuillers a ce
destinées , et de chaudidres qui sont suspendues a
la grue et que I’on conduit a Yorifice des différens

moules pour les remplir.
COUSSINETS.

Les coussinets servent de gisement aux axes
des arbres tournans, des treuils, des roues d’en-
grenage; ils sont ordinairement 2n cuivre, et leur
surface intérieure, ainsi que I’extérieur des arbres,
- sont trés unis dans ’endroit ot le frottement s’é-
tablit, afin de diminuer les frottemens.

COUTEAU.

Le couteaun & couper les masselottes , n’est autre
chose gu’un bec-d’ine s connu dans tous les états;
celui-c1 marche entre des coulisses, au moyen de
la pression d’une vis.

CGOUTEAU A PARER.

Il a la forme d’une longue spatule, il porte un
manche tourné, il est tranchant des deux c6tés,
il va en élargissant vers le bout qui se termine en
goutte de suif, il est d’acier trés élastique, trés
poli sur toutes les faces; en frotiant cet instru-
ment sur lesable, oii ’on vient de saupoudrer une
légére couche de poussier de charbon, ce sable
acqniert un degré de finesse qui fait sortir les
pieces tres belles du moule; c'est ainsi qu’on le
pratique pour les belles fontes moulées.
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CRAPAUDINE.

Les crapandines sont des especes de coussinets ;
elles sont destinées a recevoir les machines pivo-
tantes, c'est pourquoi leur cavité ou se loge le
pivot a des formes arrondies par le fond.

GCRIC.

Nous avons donné ce nom a l’ensemble du mé-
canisme que l’on met aux grues, & cause que les
effets de ce mécanisme et du cric si connu sont
les mémes. -

CUILLERS,

Elles servent & puiser le métal dans le creuset
~ des haut fourneaux; elles sont en fer forgé; elles
sont rondes d’un cdté et aplaties de I'autre, pour
verser la poterie a plein jet; elles sont emmanchées
en bois au moment méme de la coulée, et peuvent
contenir ¢cinquante i soixante livres de matiére.

CULASSE.

Daus le moulage en terre, le moule de culasse

se fait séparément sur un fournean préparé ex-

rés; il se travaille comme un moule de cloche;
il se rapporte ensuite au moule de la chape.

GCYLINDRES,

Les cylindres en fonderie ne sont pas ces ma-
chines tournantes sous lesquelles on aplatit presque
tous les métaux, soit & chaud, soit & froid, mais
ce sont des tubes de différentes dimensions que
Yon unit et alése en dedans pour faciliter la course
d’un piston ; on fait avec ces cylindres des ma-
chines soufflantes et des machines 4 vapeur.
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" DAME.

Digue en fonte évasée vers sa base et placée au-
dessous de la tympe pour retenir la fonte dans le
creuset des hants fourneaux.

DECAPER.

C’est relever P'oxide qui recouvre les inétaux ;
le décapage se fait au moyen de différens acides,
suivant la nature des piéces et leur composition;
on emploie aussi le recurage dans beaucoup de cir-
constances.

DECOMPOSITION,

La décomposition est la résolution d’un corps
mixte dans ses principes.

DECLINAISON.

La tauyére des soufflets prend une direction gui
fait angle avec la perpendiculaire de Pouvrage ou
creuset ou le vent est dirigé.

DECOTTER.

Terme de fondeur qui signifie ébranler par de
petites percussions le modéle qui est comprimé
dans les sables du moule, afin ge Pen retirer plus
facilement; cette opération, quelque bien qu’elle
se fasse , est toujours mauvaise, parce qu’elle dété-
riore, ou le modéle, ou le moule, et souvent 'un
et Pautre ; des modéles bien faits n’ont pas besoin
d’éire décottés.
| ' DEGROSSIR.

On dégrossit dans les canons de bronze e renfort
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qui porte les anses et les tourillons pour les finir
ensuite, afin de donner les dimensions que ces
parties doivent avoir.

DENSITE.

La densité des corps est comparative, et donne
le rapport qui existe entre leurs poids respectifs
sous un méme volume.

DENTS.

On appelle ainsi les saillies qui se trouvent au
pourtour des roues d’engrenage placées a la cir-
conférence ; elles recoivent ou communiquent le
mouvement , et .agissent suivant le diametre des

roues et leurs vitesses.
|

4
H

DEPOUILLE,

On appelle dépouille, en fonderie, I'inclinaison
que I'on donne aux faces des modéles, pour fa-
ciliter leur sortie du moule dans lequel ils sont
renfermés ; beaucoup de modéles ne peuvent nine
doivent avoir de dépouille apparente. ( Foyez ce

ue nous avons fait a ce sujet dans le travail et la
onte des pi¢ces des ponts.)

La dessication est en fonderie la méme chose que
’étuvage et le séchage dés moules.

DIARASON.

Le diapason é¢st I'instrument qui, par sa vibra-
tion , produit un son qui sert de comparaison en
musique ; le diafmsi)n est en usage pour l'accord
des différentes cloches. |
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DIAPHRAGMES.

Cloisons qui séparent 'intérieur des soufflets en

plusieurs parties.
DILATATION.

Propriété qu’ont les corps de pouvoir augmen-
ter de volume} le recuit dilate les métaux; V’acier
se dilate par la chaleur.

DIRECTION DE LA TUYERR.

On dirige le vent de la tuyére dans les four-
neaux a la Wilkinson, de maniére & ne pas oxigé-
ner la fonte.

DIVISIBILITE.

Réduction des corps en particules plus ou moins
rares.
DOUBLE HARNOIS.

On nomme double harnois dans les hauts four-
neaux l'appareil qui fait mouvoir les soufflets,
lorsque les cammes ne sont pas fixées sur Parbre
de la roue hydraulique, mais sur l'arbre d’un
grand rouet qui engréne dans un pignon.

DUCTILITE.

Propriété que les métaux ont de s’étendre sans
se rompre lorsqu’on les frappe; on les comprime &
froid ; la fonte a un genre de ductilité tout parti-
culier, elle consiste dans la facilité qu'on ade I'en-
tailler 4 la lime et an burin.

E.

EBARBAGE.

Lorsque la piéce vient d'étre fondue, elle sort
du moule ordinairement avec des sutures ou toiles

[EREH
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aux endroits. des joints du moule ; on enléve avec
soin au burin cet excédant de matidre, et cette
opération s’appelle ébarber la piéc:.

KCHANTILLON.

L’échantillon est une planche- ébiselée garnie
d’unc lame de tble pour calibrer les moules que
Pon fait en terre, comme les cloches ou les ca-
nons; on coupe aussi le sable a I’échantillon lors-
qu’il a été fortement comprimé autour d’un axe.

ELASTICITE.

Propriété qui fait que certains corps, aprés
avoir ¢té comprimés ou dilatés, tendent & re-
prendre leur premiére forme.

EMBRASURE. [

Vide pratiqué dans le bas du massif d’un four-
neau, pour ? acer les machines soufflantes et tra-
vailler dans le creuset. |

EMONDER.

C’est éplucher avec soin et batire la bourre qui
doit entrer dans la. composition des terres a
mouler.

ENGASTRER.

C’est renfermer dans les modéles en bois des
plates-bandes en fer qui doivent. en faire la soli-
dité ; une piéce bien encastrée doit faire corps avec
celle qu’clle doit renforcer, et ne faire aucune es-
péce de saillie.

ENGRENAGR.

Disposition de plusieurs roucs dentées qui 8'in-
sérent les unes dans les autres, et se communi-
ment le mouvement avec des vitesses différentes
s1 les diamétres sont différens.
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EPAUFRER.

On épaufre les angles des modeles en hoic qui
servent au moulage, si en les décottant on frappe
dessus avec les battes ou les maillets.

LPINGLES.

Les épingles de fondeur sont des morceaux de
menu fil de fer non recuit, bien dressés, de la
longueur des doigts au plus, que I’on enfonce dans
les pieces de rapport en sable pour les assujettir a
la cﬁape. ’

FPINGLETTES.

L’épinglette est un fil d’acier d’environ une
ligne de diamétre, appointé d’un bout comme
Iaiguille a4 coudre, et terminé par un il carré
d’un pouce cnviron qui sert de poignée; on
enfonce dans une pitéce de rapport deux épin-
glettes sous des angles de quarante-cing degrés ;
c’est ainsi qu’on fait sortir de leur matrice les
piéces de rapport que 'on a battues sur une sur-
face sculptée d’un modéle quelconque, en attirant
a soi de chague main les deux épinglettes.

ESTALAGES.

Partie supérieure de 'ouvrage d’un fourneau:
c’est aux estalages que le plus grand foyer se
trouve.

ESTOQUART.

Outil en bois qui sert & égaliser le dessus de la
charge. des hauts fourneaux.

LTOILY:.

Un creuset est étoilé lorsqu’il sonne mal, et que
Yon remarque de petites fentes étoilées qui pro-

S E ey
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viennent de ce qu’on aura voulu faire disparaitre
unz pyrite qui est toujours une cause de rebat,

RTUVE,

Espace fermé et échauffé pour faire sécher
promptement les moules que I'on y met.

ETRESILLONS,

L’étresillon est une pidce de bois que I'on met
en garantie pour soutenir et méme supporter un

" fardeau quelconque. :
RVENTS.

Canaux pratiqués dans la partie supérieure des
moules pour faciliter la sortie de 1’air, de I’humi-

dité et des gaz. |

EXPIRATION DES SOUFFLETS.

€

C’est le mouvement qu’on leur fait faire en rap-
prochant les parois pour faire sortir V’air qu’ils
contiennent.

EXTENSION. DR LA PONTE.

Jusqu'a ce moment, on n’est pas parvenu & en
donuer a la fonte, en la forgeant, soit a froid, soit
chaud ; ainsi son extension ne peut étre considé-

rée que comme sa dilatation.

F.

» FANTON.

Fer qui a passé entre les taillans de Ia fenderie
pour y étre fendu dans le sens de sa longueur; il

en ‘a de plusienrs difiensions; le plus menu
prend le nom de verge.
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FENDERIE.

Usine et forte machine mue par deux roues
<au , qui fend le fer lorsqu’il est rouge.

FERMENTATION.

Mouvement intérieur qui produit de la cha-
leur, et forme des composés nouveaux.

FERRRMENT.

On entend par ferrement tous les fers que I'on
emploie daus {7(:5 constructions pour en solidifier
les différentes parties; on emploie beaucoup de
ferrement dans la construction des fourneaux.

FEUILLARD,

Fer aplati sous les rouleaux ou lamineirs de la
fenderie.

FLAMME,

Combustion vive des subslances gazeuses avec
chaleur et lumiére.

¥LECHE.

On appelle fleche d’un pont la ligne perpendi-
culaire qui a pour base cclle de la retombée des
arcs et qui va joindre la clef des arches.

FLEXIBILITE.

La propriété que les corps ont de céder aux
forces qui les compriment. -

PLUX,

Substances employées pour faciliter la fusion
des minerais et des métanx,
xr. 23

S I
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FONDAGK. '

On appelle fondage tout le tewrps de la durée
de la mise en fen d’un fourneau. '

FOSSE.

Les fonderies ont des fosses plus ou moins pro-
fondes dans lesquelles on coule les piéces de
grandes dimensions, et gui doivent étre counlées
perpendiculairement.

FRAISIL.

Menu charbon de bois concassé; on s’en sert
pour faire le poussier.

{

Petit cylindre de terre réfractaire pour suppor-
ter les creusets sur la plaque des fourneanx du
fondeur en cuivre.

PROTTEMENT.

Cest la résistance qu’opposent aux mouvemens
les aspérités dont les surfaces des corps sont par-
semées; la pesanteur des machines occasionne
des frottemens; en interposant des corps gras
entre les surfaces on diminue les frottemens.

FUSIBILITE.

» ftlio?‘lridél:éfe?lu’ont les corps de se liquéfier par
actio .
FUSION.

_.Acte par lequel les corps solides passent & I'état
liquide par action du calorique.
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G.

GAZ.

Fluide élastique rédait en vapeur par le calo-
rique ¢ui en écarte les molécules.

GIRON.

Se dit de la distance qui se trouve depuis I'wil
de la manivelle jusqu’a la poignée.

GLOBULE.

On appelle globule Pair qui reste renfermé daus
les moules, et qui vient s’attacher & la paroi su-
périeure, ce qui rend les piéces défectueuses.

GOUJON.

Ce sont des chevilles de fer ou de hois qui réun-
nissent les différentes parties des moules.

GRAPHITE.

Combinaison de fer et de carbone.
GRUE.

Les grues dans les fonderies sont indispensables
pour lever et transporter les fardeaux en tous

genres,
GUREULARD,

Ouverture supérieure des hauts fourneaux.
GURUSE,

Masse de fonte en prisme triangulaire.
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H.

HAPPRES.

Les happes sont les piéces qui servent a enlever
les creusets des fourneaux; la mordache est de
forme circulaire, et son diamétre est un peu plus
petit que l'extérieur du creuset que I'on veat
enlever ; cet il ou mordache est coudé d’équerre
avec les manchons de la happe.

HAUTS FOURNEAUX,

Sont ceux ot I'on traite la mine de fer, soit
avec le charbon de bois, soit avec la houille.

BEMISPHERE,

C’est 1a moitié d’une sphére, d’une boule, des
modeles de bombes, obus et houlets.

HERISSON.

Le hérisson est un engrenage en boie qui a les
mémes effets que la lanterne des monlins & eau,
et les pignons en fonte sur les roues dentées; il
agit avec plus de vitesse que le rouage qu’il com-
mande, ou auquel il est subordonné, parce gue
son diamétre est plus petit.

HETEROGENE,

Un tout dont les parties intégrantes sont dis-
semblables.

HOMOGENK,

Un tout dont les parties intégranies sont sem-
blables.

HOUILLE,
Charbon de terre qui, lowsqu’il est de boune
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qualité, sert & faire le coak pour la fonte dans les
hauts fourneaux et dans cenx a la Wilkinson.

HUMIDITE.

L’humidité est géuéralement nuisible dans les
opérations de la fonderie; on doit prendre toutes
les précautions pour s’en garantir dans toutes les
opérations que 'on fait.

HYDRAULIQUE.

Machines que VPeau fait mouvoir, ou qui ont
rapport au déplacement de ’eau.

HYDROGENE.

Le plus léger des gaz ; il s’enidamme et forme un
des principes constituans de V'eau,

L.

IGNITION.

Etat des corps que 'on charffe au point de les
rendre incandescens.

IMPERMEABILITE.

Corps 4 travers lesquels les liquides ne peuvent
passer.
INCANDESCENCE,

Corps chauffé au point d’étre rouge ct lumi-
neux.
INCOMBUSTIBLY.

Substance qui ne peut pas hriiler.
INSPIRATION.

Action d'aspirer Pair,

g
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INERTIE.

Propriéié dont jonissent les corns de rester dans
un état de repos, en opposant une résistance ac-
tive & tout mouvement.

J.

JET.

On dit jet d’air, des soufflets, continu,discontinn,
de fonte, de métal qui remplit le canal par lequel
on introduit la fonte dans les moules, des moules
_de marmites, des moules de statues. -

JET A CALR, i

Jet qui ne tombe pas directement dans 1¢ vide
des moules, mais dont la matiére Yy est intro-

duite de c6té pour empécher la dégradation des
noyaux. -

JUMELLES.

Pieces de charpente qui sont plantées paralléle-
ment 4 des distances convenables pour la direc-
tion du mouvement des pilons du bocard.

L.

LAITIERS.

Verre terrenx qui se forme dans les fourncaux,
et qui recouvre la fonte lorsqu’elle est en bain.

LAMINAGE.

Compression ou extension d'un métal sous des
cylindres ou rouleaux,
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LANTERNE.

Nous avons désigné comme lanterne une dispo-
sition de tringles de fer , dans lesquelles on allam:
un feu de charbon de bois, pour sécher les moules
de canon. On appelle lanterne en mécanique , unc
petite roue d’engrenage avec des fuseaux.

LEVYIER.

Verge inflexible qui se meut sur un point d’ap-
pui; le fléau d’une balance est un levier. 11 y a
des leviers en bois et en fer qui, lorsqu’ils agissent,
se font remarquer par trois poinis principaux,
qui sont : le point d’appui, la puissance et la résis-
tance.

LIBAGE.

On appelle libage des pierres, leur position dans
les carrieres , ce qui fait qu’elles ont le lit de dessus
et celui de dessous; une pierre qui dans la con-
struction serait posée contrairement a son libage,
éclaterait sous la charge et serait susceptible de se
feuilleter.

LIMAILLE.

- La limaille de fer nuit a la pureté de la mi-
traille de cuivre; on retire le fer par la vertu ma-
gnétique de l'aimant. La limaille ou forure des
canons se met en tas, s’y rouille, et est ensuite
portée aux affineries, ot elle produit du fer forgé.

LITEAUX.,

Tringles fixées sur des pi¢ces de bois pour en
soutenir d’autres.

LONGRINES.

Sont des piéces de fontes gueuses ou barres,
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dont on se sert pour soutenir les mardtres des
fourneaux; on appelle aussi longrines un systéme
de charpente qui se pose le long d’un plancher
pour lier ensemble toutes les piéces transversales.

LOQUET.

C’est la piéce de fer portant tenon et mortaise
qui retient ’échantillon des moules de cloches,
avee I’arbre pivotant.

LOUP.

On appelle loup une masse de fonte qui se
rassemble sur la sole des fourneaux et qui s’y
durcit; cela n’a lien que lorsqu’on a négligé de
faire chauffer suffisamment les fourneaux , avant
d’y introduire la matiére; une pareille 1impré-
voyance entraine souvent la perte de l'intérieur de
T'ouvrage. |

LOUPE, |

Masse de fonte affinée qui se coagule dans les
fourneaux d’affineries. .

LUMIKRE.

Fluide impondérable qui se meut en ligne droite

avec une vitesse prodigieuse. ) _
La lamiére des canons se pratique dans des
grains de cuivre rouge, ce qui en assure la durée.

M.

MACERATION.

Fonte restée en bain liquide pendant quelque

temps.
MACHINES SOUFFLANTES.

On désigne sous le nom de machines soufflantes
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toutes les différentes formes de soufflets que 1’on
emploie dans les divers fourneanx.

MAG NESIE.
Cette terre a été trouvée dans le fer spatique.
MAGNETISME.

Moyen de reconnaitre et séparer la quantité de
fer contenue dans un corps.

' MALLEABILITE.

Propriété de certains corps de pouvoir s’étendre
et sallonger sous le marteau, et de s’aplatir sous
le laminoir.

MANCHE FOURNEAU.

Le fournean a manche est celui dont se servait
Réaumur pour faire ses essais sur les fontes.

MANDRINS.

Les mandrins sontdes outilsde formesinfiniment
variées, qui jouent un grand réle dans tous les
arts mécaniques. Les mandrins des fondeurs sont
des pitces de fonte garnies de terre a bourre sé-
chée, et qui remplace les noyaux , soit en terre,
soit en sable.

MANIVELLES.

Bras de levier destiné & mettre en mouvement
une machine de rotation.

MARATRES.

Piéces de fonte qui servent de plafond aux em-
brasures des hauts fourneaux.

FONTES MARCHANDES.

On entend par fontes marchandes les chaudie-
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res , les marmites, les réchauds fourneaux, et en-
fin toutes les fontes moulées que ’on livre ea gros
aux marchands qui les vendent en détail.

MARCGCHOIR.

Place disposée pour marcher et pétrir la terre
a bourre. ' |
' MARTINEY.

Usine et mécanisme qui fait mouvoir un plus
petit marteau que celui des forges, pour donner
aux fers une forme plus douce et mieux travaillée
qu’on ne le fait dans les grosses forges.

MASSELOTITES.

" Excédant de métal que I’on ajoute en coulant
les canons, pour donner plus de densité 2 Ja ma-
tidre qui les compose..

MLASSE.

On appelle la masse dans les hauts fourneaux la
plate-forme du dessus, ot 'on dépose tous les ma-
tériaux qui doivent servir a les alimenter.

MASSIF.

On entend par massif la construction entiére

d’un haut fourneau, & partir de ses fondations jus-

u’i la plate-forme de 1a masse ; c’est une construc-
tion considérable.

MATIKRE,

On entend par mati¢re tous les métaux que 'on
soumet i la fusion.

MECANISME.

Réunion dc leviers de ronages et de toutes autres
picces pour produire un mouvement.
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#

MEULE.

La meule du moule des cloches est la base en
magonnerie de briques sur laquelle repose l¢
moule.

MEULE DE GRES.

Sert pour aiguiser les outils; elle est indispen-
sable dans les ateliers des tourneurs et des foreurs.

MODYLE,

C’est le relief de P’objet que ’'on veat mouler,
ctque 'on veut imiter, en remplissant le moule
de fonte; les modeles varient jusqu’a infini.

MOLECULES.

Particules des corps dans un état de division ex-
tréme.
MONTER UN CREUSET.

Cest le faire recuire et rougir dans le fourncau
de fusion, pour le rendre propre a recevoir la ma-
titre saus qu’il se casse.

MOTEUR.,

Le moteur est une force ou une puissance quel-
conque que 'on adapte aux machines pour leur
communiquer le mouvement. Les moteurs princi-
paux sont I’eau, l'air, la vapeur et la force mus-
culaire des animaux.

MOUCHES,

En terme de fondeur sont des pincées de sable
que Pon adapte dans Dintérieur des chapes des
moules, ou sur les noyaux, pour reconnaitre ’é-
paisseur du vide que 1'on doit remplir de matiére.
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MOTUFLES.

Les mouflessont une disposition mécanique pour
la multiplication des forces par I'action des poulies.
On entend encore par monfle des caisses de
terre, dans lesquelles on renferme des corps pour
les exposer a Paction du feu, sans qu’ils re¢oivent
directement le contact de la flamme et des char-
bons. | |
MOULAGR. °

Formation des moules pour y couler la matiére
que 'on y destine.
MOULRUR.

Ouvrier qui fait les moules; il regoit générale-
ment le nom de fondeur.

MOUVEMENT.

C’est le changement de position des corps, et
leur transport d’un lieu dans un autre.

" MOYEN FOURNEAU.

C’est le fourneau connu sous le nom de Wil-
kinson.
MUSEAU DE TUYRER,

C'est la partie de la tuyére qui s’avance dans le
fourneau. ‘
No .

NILLE.

Tube de bois ou de téle, dans lequel entre la
branche d’une manivelle pour empécher que le
frottement ne blesse la main en tournant le foret,
ou tout autre outil.
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NITRBE.

Il entre dans la composition du flox blanc,
noir et cru, et de quelques cémens.

NIVEAU,

Instrument dont on se sert pour placer les ob-
jets horizontalement.

NOIRGCISSEMENT.

Les moules en sable qui ont pour obhjet de re-
lever des empreintes délicates, ne se couvrent pas
d’une couverte de poussier avec le pinceaun, ce qui
effacerait les traits délicats, mais se noircissent a
la fumée de flambeaux de poix résine.

NOYAU.

Le noyau est la partie massive du moule qui se
trouve renfermée dans son intérieur, en laissant
toutefois un vide entre lui et la chape, pour y ver-
ser la matiere & telle épaisseur que 'on aura jugé
convenable.

O.

ONGLET.

C’est une coupe faite sous un angle de quarante-
cinqdegrés, par laquelle on réunit deux morceaux
de bois ou de fer, pour former un angle droit, ou
I’équerre.

ORIFICE.

Ouverture par laquelle sort un fluide, lorsqu'’il
y est sollicité par unc cause quelcongue.
1§ 24
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OUYR A_GB.

Se dit de la confection et de la 14union de toutes
les parties de 'intérieur d’un haut fourneaun.

OXIDATION,
Combinaison de I’oxigéne avec un corps.

OXIDE.

Substance combinée avec ’oxigéne, et qui n’est
pas acide. 1l détruit facilement le fer et I’empéche
de se souder a I’acier; il rend la fonte de mauvaise
qualité. | |

OXIGENE.

. Entre dans la composition de I'air vital pour
vingt et une parties : il est susceptible d’une grande
quantité de combinaisons, et notamment avec le
fer et la fonte, qu’il appauvrit en raison de la
quantité dé sa combinaison.

P.

PAROIS.

On désigne ainsi les différens c6tés des moules
lorsqu’on les examine intérieurement; il en est de
méme des soufflets et des pistons.

. PATRON.

On entend par patron désigner un modeéle; par
exemple dans les fourneaux tous les modeles en
cuivre qui servent a mouler la poterie se nomment
patrons, |

PESANTEBUR.

Force en vertu de laquelle les corps se portent
vers le centre de la terre.
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PELOTONNER.

C'est battre dans un mortier sans fond des mi-
trailles de cuivre en petits morceaux et en feuille
mince, pour en faire un peloton, que 1’on met en-
tier dans le creuset; ces pelotons ont environ trois
a quatre pouces de diamétre, et facilitent la chargc
des creusets.

PHOSPHORE.

Substance combustible qui Init dans Pobscurite ;
1l se combine avec le fer et quelquefois la fonte,

PIEGES DE JONGTION.

Ce sont des pieces chantournées sur les grands
et petits arcs du pont des Arts, qui les réunissent
ct portent un montant qui s’ajuste dans le plan-
cher du pont.

PIECES DE RAPPORY.

Les pi¢ces de rapport sont d’un grand secours
dans le moulage; on les comprime dans les en-
droits refouillés cie la sculpture, et par la facilité
qu’on a de les retirer, et de les fixer a une chape :
les moules se font uvec beaucoup de précision.

PISTON.

Est un ajustage de bois, de cuir, et de fer, que
Pon met dans Dintérieur des cylindres pour le
mouvement de va et vient qu'on leur imprime,
donner du vent ou de ’eau suivant qu’on leur a
fait aspirer I'une ou I'autre de ces deux substances.
Le produit est en raison de la vitesse deleur course
et de la capacité des cylindres.

PIVOTY,

Le pivot est une espéce de tourillon arrondi par
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le bout, que Yon met perpendiculairement dans
une crapaudine de méme dimeasion intérieure que
le pivot a de diamétre, afin d’opérer un mouve-
ment de rotation,

PLOMBAGINE.

Combinaison de fer et de carbone.

POIL DE VACHE.

C’est la bourre employée daus le moulage en
terre.
PORES,

Espaces entre les molécules des corps.
PORTE-VENT,

Tuyau pounr distribuer le vent des machines
soufflantes dans les différens feux d’une grosse
forge.

2 ~ PORTRES.

Ce sont des tasseaux que ’on ajoute aux modéles
pour supporter l'about des noyaux.

POTERIE DE FER.
Vases ¢t ustensiles en fonte de fer.
POUDRE D’08.

M. de Réaumur faisait entrer la poudre d’os )
dans la préparation de ses recuits pour la fonte. i

PRESSE.

Qutil des fondeurs composé de deux jumelles ,
de deux vis et de leurs écroux, qui sert & presser
plasicurs moules ensemble , pour en opérer la
verse avec un méme creuset plein de métal.
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PRESSION DE L’AIR.

La pression de I'air entre les parois des soufflets
active la flamme des fourneaux. .

PROJECTILES.

On nomme projectile, dans l'artilleric, les bom-
bes, les obus, les boulets, grenades, etc.

PYRITHES,

Combinaison de soufre et de fer qui rend les
creusets défectueux.

PYROMETRES.

Instrumens pour mesurer les hautes tempéra-
tures par la loi du refroidissement du fer, par 'aug-
mentation de volume des métaux, et pa: la capa-
cité de la chaleur.

Q.

QUEUE D’ARONDE.

Assemblage de quelques morceaux de hois ou
de métal, dont il n’y a que la principale piéce,
celle du milieu, qui puisse se dévétir seulement
dans un sens.

QUINTE.

Ses vibrations sont A celles du son fondamental
comme trois est a deax.

R.

RABLE.

Instrument de fer on de hois pour travailler la
terre.
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RABOT.

En fer ou en bois, sert & brasscr la matiére.
| BAFFINAGE,
" Opération par laquelle on purifie la fonte.
RECUIT;

Le recuit des moules faits en terre consiste a les
faire rougir dans toutes leurs parties ; il cause sou-
vent la dégradation des moules.

REFOUILLE.

. Terme usité en fonderie pour dire qu’un mo-
dele a beaucoup de dessous, qu'il est d’un/mou-
lage difficile, et qu’il faut battre on comprimer
beaucoup de pi¢ces de rapport dans les creux pour

avoir des empreintes exactes.
-

REFOULOIR.

Instrument en fer ou en cuivre, pour refouler

les sables dans les endroits étroits et contournés

que Pon aurait & mouler. ’
REFRACTAIRE.

Corps infusibles, oun exigeant la plus haue tem-
pérature pour entrer en fusion.

REGISTRR.

Pitce de fer ou de brique qui est susceptible de

marcher dans une mortaise pratiquée dans les gros

xmurs d’une cheminée, pour houcher tout on par-
tie de Pouverture de cette cheminée,
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RENMOULER.

Terme de fonderie qui signifie réunir toutes les
pitces d’'un méme moule a la place qu’elles doi-

vent occuper pour n’en former (u'unc seule
masse.

REPERES,

Petits enfoncemens faits avec la tranche sur la
surface des moules qui se trouvent remplis par des
mamelons lorsque 'on moule la fausse pi¢ce; ces

creux ct ces saillies empéchent la variation des
moules.

REPULSION,

Force en vertu de laquelle certains corps on
leurs molécules se repoussent réciproquement.

RIGOLE.
C’est le canal que I'on fait pour la coulée des
fontes. |
RODER.
Opération par laquelle an adoucit des surfaces.
ROULFAU,
Instrument en bois tourné, ct portant deux

}mignées, dont on se sert pour écraser el prépare:
es sables neunfs. |

RESISTANCE,
On appelle ainsi la force ndeessaive pour séparer

les molécules des corps, et celle qu’ils opposent
a leur mise ¢ mouvement,
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RUSTINE.

Face verticale du fond des creosets des hauts
fourneaux.
S.

SABLE.

Terre quartzeuse granulée avec des additions et
des modifications; sert aux différens moulages, et
peut faire les parois des fourneaux.

SCORIES.

Verre terreux tenant de 1’oxide de fer en disso-

lution. i
SECHAGE, /

Le séchage des moules en sable se fait ordinaire-
ment dans des étuves, 2 moins que pour quelques
cas particuliers 'on ne batit des poéles de sé-
chage, - #

SERRE-JOINT.

C’est une tige en fer recourbée d’un bout, et
qui porte une pate & eil, qui se meut & coulisse, et
qui, frappée en opposition avec la griffe, serre les
pitces qui sont interposées.

SILICE.
Terre quartzeuse soluble dans les alcalis.
SON.

. Suite de mouvemens trés prompts et trés ra-
pides, dictincts et réguliers, qui sont produits par
un choc sur un corps ¢lastique.
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SOUPAPE.

Diaphragme mobile qui permet par son mouve-
ment P’entrée ou la sortie d’un fluide.

T,

TAMIS.

Sac en crin, en soie, ou en toile métallique, pour
passer les sables aprés les avoir fait sécher.

TEMPERATURE.

La température de 'atmosphére influe beaucoup
sur la fusion dans les fourneaux a réverbeére.

TENACITE.

Propriété qu’ont les corps d’enlacer leurs molé-
cules pour opposer des résistances plus ou moins
grandes.

TENAILLES.

Espéces de pinces avec lesquelles on saisit les
gros morceaux de métal lorsqu’il est encore rouge.

TRTIRRE,

La tétiére des soufflets, c’est le lien ot est placée
la charniére des ventaux mouvans, et d’oi sort
Ia tuyére.

TIRER AU BANXC,

C’est allonger un métal , en le faisant passer par

des filiéres , au moyen d’une force motrice quel-
congue.
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TONS,

Sons relatifs et comparés.

TRANCHE.

t

Outil fait en forme de spatule, compant et
pointu dans la forme des lancettes.

i
ch
TRANCHER. ‘

E]
€]

Trancher un moule, c’est 'opération d’ouvrir
avec la tranche les jets qui doivent servir  la cou-

lée, en enlevant aux moules le sable nécessaire
pour Yintroduction du métal.

TROUSSEAU.

_Morceau de bois tourné de forme uxyl peun co-
nique qui sert d’Ame aux noyaux en terre.

TYMPE.

Pierre mise en plate-bande au-dessus de ouver-

ture par ol sortent les scories des hauts four-
neayx.

B AT g T T o

U.

USINE.

Nom générique; on donne ce nom aux bit-
mens d’exploitation ot on fait le fer et la fonte.

V.

[P,

VYENT.

4

Le vent produit par les soufflets doit étre pro-
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portionné a la grandeur des foyers qu'il doit ali-
menter, pour que le combustible agisse avec le plus
d’effet possible.

VERSE.

C’est 'opération qui a lien quand on introduit
la matiére des fourneaux dans les moules.

VIDE.

Ne s’entend, en fonderic, que de 'espace qui est
réservé entre la chape et le noyau pour Uintroduc-
tion de la matiére ; en hydraulique, on entend la
raréfaction de Dair.

YITESSE,

Expression de P'espace parcourn dans un temps
donné.
VOLUME.

Le fer et la fonte augmentent de volume par la
chaleur ; mais au fur et a mesure gu’elle se retire,
ces métaux font retraite.

Z.
ZINC.
Il se combme avec le fer; 1l entre dans la com-

position du cuivre jaune; il est malléable et trés
volatil Jorsqu’il est en fusion.

FIN DU YOCABIILAIRE.

FONDEUR. 1. 25
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EXPLICATION
DES PLANCHES

DU TOME SECOND.

Observations.

~ On remarquera que les letires a, {: » Cs
d , etc., pages 117 et 118, mises en regard
des noms de chacune des dimensions et mou-
lures des canons de fer, ne sont point rap-
portées sur les dessins , parce qu'elles n’ont
d’autre but que de servir de renvois aux di-
mensions et moulures correspondantes des
diverses autres pieces dont il est parlé aux
pages suivantes, 119 et 120.
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Planches séparées 1,1 et premiére partiede la
troisiéme, indiquant , 1. les diverses pidcesde
Partilierie de terre et de mer; 2°. le nom de
chacune des parties qui composent les canons;
3. leurs dimensions, tant en longueur que
pour les diamétres respectifs; et 4°. le {racé de
la tulipe , du cul-de-lampe et de la lumiére.

Ainsi que nous I'avons dit 4 la page 111 du t.11,
nous avons séparé les dessins qui ont rapport a
toutes les dimensions des canons de terre et de
mer , pour les mettre en regard avec le texte et
les tables , afin de faciliter, par 14, les recherches
des indications indispensables pour la construc-
tion de chaque piéce.

Nous avons également expliqué 3 la méme
page et suivantes , le tracé de la tulipe, ainsi
que ccux du bouton et du cul-de-lampe ; ce qui
fait que nous ne répéterons point ici ce que nous
avons dit a ce sujet.

Enfin, nous avons dessiné chacune des piéces
d’artillerie, sur une méme échelle, pourqu'on
puisse les comparer plus aisément. ‘

Cette échelle est d’'un demi-pouce pour pied.

PLANCHE PREMIERE.

Détail des piéces qui composent Uartillerie
de mer.

a. Piéce de trente-six avec sa coupe au-devant
des tourillons.

h. — de vingt-quatre,

¢. — de dix-huit.
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d. — de douze.

e. — de huit long. ¢’ de huit court.

J- — desix long. £/ de six court.

g. — de quatre long. g’ de quatrs court.

Toutes ces piéces sont accompagnées de leur
boulet recpectif, et ont une coupe faite un peu
en avant des tourillons , ol 'on voit que les em-
bases sont paralléles a4 I’axe des pitces, au lieu
d’étre obliques comme le sont les écartemens des
flasques des affits. Ce changement a é1é opéré
parce que les canons doivent tourner sur leurs
tourillons comme sur un axe. On a cru aussi de-
voir mettre les embases perpendiculaires afin
qu’elles puissent s’appuyer comme si les encas-
tremens des affiits étaient des collets parfaite-
ment ajustés ; une embase oblique empécherait
nécessairement tout mouvement si la piéce était
prise entre les flasques de I'affiit.

On a indiqué 4 la suite de la table ne 1, les di-
mensions desanses de tous les canons, et les fig. 3
et 4, Pl 1, sont relatives au méme objet.

Dans la fig. 1, fg désigne une partie de
P’axe de la piéce, et les points &, 0, «, I, m,
sont déterminés par les tables.

Dans la fig. 2, on a indiqué le tracé et le
canal de la lumiére, Son diamétre rs doit étre
de deux lignes et demie dans toute sa longueur,
et celul de son évasement, ou partie supérieure
r’ s’, de trois lignes.

Nota. C'est donc par erreur que le premier
de ces deux diamétres a été porté dans les tables
comme devant avoir trois lignes.

Le canal de la lumiére, 4 son évasement, est
d’une demi-ligne, et sa profondeur d'une ligne
seulement.



DES PLANCHES. 291

La lumic¢re, dans tous les canons, aboutit au
milien de fa partie arrondie du fond de Pime ;
en sorte que le point 9y, exirémité de l'axe de la
lumiére , partage pav moiti¢ l'are = 2. On n'a
point caleulé quelle est la distance horizontale de
son centre ou de sa circonférence , aux autres
parties contigués des canons , parce que cette
distance est inutile i la vérification de la lumiére.

Détail des piéces qui composent Uariilleric
je terre.
a. Pitce de vingt quatre, de sicége.
b. — de seize, é¢galement de siége.
c. — de douze, de place.
d. — de huit, de place.
¢. — de douze, de campagne.
J- — de hui, 1d.
g. — de quatre, id.
h. —de un, pour les troupes légeres. -
Les mémes observations ont lieu relativement

aux embases des piéces d’artillerie de terre,
comme pour celles de la marine.

PLANCHE II1.
( Mise 4 la suite de Ia table n° 2.)

Noms des diverses parties et moulures qui con-
posent les canons.

a a. Bouton.

bb. Collet d'idem.

cc. Listel du cul-de-lampe.
1. CGul-de-lampe
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2. Plate-bande de la culasse.
3. Crans de mire.
ee. Astragale de la culasse.
Sf. Listel d'idem, se réunissant & la-gorge gg
~ du premier renfort.
gg. Gorge du premier renfort.
t 0. Canal de Pamorce.
dp. Premier renfort.
4. Plate-bande du deuxiéme renfort.
5. Talon renversé, servant de base au deuxiéme
renfort , se réunissant 4 la volée,
p x. Deuxiéme renfort.
r’s’. Anses.
R Q. Renforts ou ambases.
y. Tourillons.
6. Plate-bande de la volée.
7. Talon renversé servant de base 4 la volée.
3. Volée. ,
8. Astragale de la* tulipe.
9. Listel inférieur de f’astragale de la tulipe.
10. Listel supérieur d'idem.
g’ m’. Tulipe.
v. Guidon et bourlet de la tulipe.
r1. Ceinture de la couronne, -
12. Couronne de la bouche en forme de quart de
rond.
CD. Ame du canon. -
La tulipe est composée de deux parties, de
son bourlet et de son collet.

-

Premiére partie de la Pl. 111, mise a la suite
de la table n° 4.

Cette premiére partie représente une épure en
P l; P p

rand, indiquant les dimensions des eanons de
) qu



DES PLANCHES. 293

fer pour lartillerie de mer, prises perpendiculai-
rement et pareillement i leur axe. (Poy. & cet
égard, lapage 117 et les tables 3 et 4 du t. I1.)

Deuxiéme partie de la Pl. 111, représentant les
instrumens propres a la vérification des tou-
rillons ainsi qu'a celle des autres parties des
piéces d'artillerie.

(Tome I, page 93.)

Fig. 1 et 2. Croix de bois servant 3 la véri-
fication des tourillons. Les branches AB,CD
sont échancrées 4 leurs extrémités; elles ‘ont
un trait et des visiéres dans leur milieu, et les
branches EF, G H sont terminées par des épau-
lemens.

Vers le centre de chaque croix il doit y avoir
deux tenons a une distance de la ligne EbF,
ou G fH, qui dépend de la position de I'axe
des tourillons relativement & Paxe de la piéce.
Le tenon d, plus saillant que celui ¢, doit en-
trer daps la tige du bouton de la piéce si elle
est creuse, ou dans un morceau de bois adapté
a cette méme tige si elle ne Vest pas ; le tenon &
qui saille au - dessus de f,r, doit s’adapter 4 un
tampon introduit dans la bouche de la piece.

Enfin, les poids a, ¢ et les niveaux I, K, servent
a placer ces croix horizontalement. On verra
aussi quel est leur objet dans 'explication de la
figure suivante.

Fig. 3. Cette figure fait conuaitre le procédé
quil faut suivre pour vérifier si axe des tou-
rillons est perpendiculaire au plan passant par
la lumitre et axe de la piéce. A cet effet, on
place la pi¢ce sur deux tasseaux T et V, qui



— [ I PE e

204 EXPLICATION

peavent étre considérés comme deux supporis
mobiles ; on adapte les croix ABet CD4 la
-tige du bouton et 4 labouche du cenon au moyen
du tampon /; ces croix doivent étre placées de
maniére & ce que les branches A B, C D soient
verticales. Ceci étant fait, on appuie une régle
sur les extrémités des croix, et on fait en
sorte qu’elle soit horizontale, en avancant d'un
coté ou de I'autre les tasseaux T et V, et en fai-
sant usage d’un niveau ; puis on tourne douce-
ment la piéce jusqu’s ce que Paxe des tourillons
soit horizontal, ce dont on s'assure au moyen
d’'une double équerre et d’un niveau, comme on
le voit indiqué dans la fig. 4. On marque ensuite
par un petit plomb le point sur la piéce, qui est
également éloigné des tourillons. Ou bien encore,
on le détermine en regardant , par les visiéres des
branches AB,CD, le fil AC tendu de A en C.
Enfin, au moyen de ce méme fil et de ces mémes
visiéres , on examine si le point dont il sagit,
et le centre de Ia lumiére passent par le méme
plan vertical, qui est dans la direction du fil et
de I'axe de la piéce ; dans ce cas la lumiére est
bien placée ; en cas contraire, on marque l'er-
reur qui en résulte.

Fig. 4. Double gquerre qui sert a disposer
les tourillons horizontalement, au moyen du
niveau a; pour cela, il faut avoir lattention
d .ppuyer les branches b, sur toute la lon-
guenr des tourillons. |

Fig. 5. On voit dans cette figure comment
on peut s'assurer si les tourillons sont exacte-
ment dans la méme direction. A cet effet, on
présente la double dquerre b b et b/, de maniére

A
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ue ses branches cc et ¢’ touchent les tourillons
u cdté de la culasse ou de la bouche.

Fig. 6. Cette figure indique un échantillon ¢,
en fer, dont les branches f s’ appuient sur les tou-
rillons en méme temps que sa partie circulaire
embrasse la piéce ; par ce moyen, on peut sa-
voir & la fois si les tourillons sont placés dans
la méme direction et §’ils sont A la distance fixée
par rapport au-dessus de la piéce.

Fig. 7. Elévation et profil du compas courbé
{)o'ur mesurer le diamétre des piéces; g en est
‘élévation ; g’ le profil; et & un quart de cercle
que 'on scrre contre une des branches du com
pas, au moyen d’une petite vis de pression.

Fig. 8. Elc¢vation et profil de la lunette ou
échantillon servant 3 vérifier si les tourillons
ont le diametre demandé ; k en est V'élévation
et &7 le profil. ,

Fig. 9. Plan et élévation de ’Kchantillon ,
pour vérifier la partie inférieure des tourillons
et leurs embases ; len est le plan et I’ I'élévation.

Fig. 10. autre échantillon pour vérifier la cu-
lasse ; la ligne a y est une partie de 'axe de la
picece, et la ligne z est une partie de Uextrémité
de la plate-bande.

Les fig. 11 et 12 représentent des compas
formés par une seuie barre de fer, pour vérifier
les diamétres des pitces de méme espéce ; ces
compas sont d’un usage plus siir que le compas
courbé fig. 7, mais il en faut autant qu’ily a de
calibres 4 vérifier. |

Fig. 13, Plan et élévation de la régle de fer
crans , pour vérifier si les diamelres extérieurs
sont exacts; m en est le plan, et m’ Pélévation ; les
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lignes nn, oo, pp, etc., sont les distances indi-
quées par les crans qui servent A la vérification
des diamétres des piéces. Elles sont égales aux
diamétres nn, 00, pp, etc. du canon représenté

par la fig. 3.
o PLANCHE1V.

Détail des diverses piéces qui composent un
chdssis de canon pour le moulage en sable.

(Tome 11, page 23.)

La fig. 1 est un étui de chissis de canon tout
monté avec ses différentes piéces.

a. Partie du chissis qui moule le bouton et la
tige qui sert au forage. |

b. Partie du chéssis appelée cul-de-lampe, parce
qu'elle sert & mouleril)a culasse du canon. /'

c¢. Etui qui moule le premier et le second ren-
fort des canons, dans les grosses piéces d'ar
tillerie. Cet étui est divisé en deux parties pour
faciliter le démoulage.

d. Partie du chéssis qui moule la volée du canon
jusqu’a lastragale 3e la tulipe. .

e. Partie du chissis servant & mouler la tulipe
jusqu’a son renflement. .

f- Portion du chéssis qui moule une partiede la
tulipe et la masselotte.

g. Mains de fer, servant 4 la manceuvre des
piéces du chissis. .

k. Boulons & clavette qui réunissent les diffé-
rentes parties du chissis, soit paralltlement,
soit perpendiculairement & son axe.

i. Plaque ronde en fonte placée sous le dessous

du chissis pour fermer Vouverture de la

piéce a.
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k. Boite suillante qui moule les tourillons ; elle
fait partie de I'étui c.

La fig. 2 représente la partie ¢ du chissis qui
moule les tourillons ; mais elle esi vue de face &
Pabout du tourillon.

Lalﬁg. 3 est une coupe du méme chissis et du
tourillon ; elle indique la disposition de I’étui et
de ses bras ; les épaisseurs de sable qui entourent
le modéle et divers autres détails.

a. Modéle garni de ses tourillons.

b. Sable qui entoure.

c. Etui en fonte servant de chissis.

d. Brides circulaires percées de trous pour rece-
voir les boulons 4 clavette.

e. Brides perpendiculaires qui réunissent les
deux moitiés du chissis.

/- Boulons & clavette.

La fig. 4 représente la coupe du chissis et du
modéle du canon avec le saEle que Pon place
entre deux pour former le moulage.

a. Modele de tige qui sert au forage ; il porte
deux oreillons que l'on voit en place 4 c6té de
la dite fig. Ces oreillons servent & faire tour-
ner la piece lors du forage.

b. Bouton du canon avee une partie de son collet.

‘¢. Cul-de-lampe avec une portion du collet du
bouton , et la plate-bande de culasse qui se
moule dans la partie b du chissis de la fig. 1.

d, Modéle du premier et du deuxiéme renfort des
canons qui se divisent en deux parties dans les
grosses piéces ; ces renforts se moulent dans la
parti ¢ du chissis.

e. Modélede la volée du canon qui se moule dans

. la partie d du chissis.

f. Modéle de la tulipe jusqu'h son renfle



298 : EXPLICATION

. ment ; elle se moule dans la partie edu chéssis.

g. Modéle de masselotte avec celui du renfle-
ment de la tulipe ; ces deux parties se moulent
dans la partie f du chéssis.

Lesn®1, 2, 3, 4 et 5(fig. 4)indiquent les coupes
du chissis et dumodéle quise superposent pour
obtenir le moulage entier d’une piéce de canon;
le vide qui existe entre le chassis et le modéle est
rempli (})ar le sable. |

Les diverses parties que nous venons de dé-
crire, portent des crochets en fer, &, pour les sus-
pendre, et afin d’en faire la manceuvre et le dé-
moulage avec plus de facilité. |

La_fig. 5 représcnte un tire-fond A vis qui rem-

lace les crocheis dans I'endroit du modéle ou

ils n’ont pas été praticables.

Canons pour lUartillerie de terre avec leurs
modéles en bois. C

Les jig. 6,7, 8 et g représentent quatre piéces
de canon de 'artillerie de terre, avec quatre mo-
déles en bois indiquant leur calibre respectif. La
retraitc du métal est observée dans ces modéles ,
qui sont plus longs que les piéces ellesmémes. Ces
modgles sont en bois et se divisent par parties dans
le sens de la longueur pour faciliter la main-d’ceu-
vre. On moule ces modéles dans des chassis en fer
qui n’ont que deux parties, et qui se réunissent
au moyen de goujons en.fer a clavette ; cette
maniére de mouler les canons est plus prompte
que celle dont il est question aux fig. 1,2, 3, etc.,
et a é1é inventée pour la fonte des canons dans
les fonderies ambulantes.

La fig. 10 est la coupe d’une piéce de canon
dont on voit le diamétre, la profondeur de 'dme,
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I’épaisseur du métal et la direction du canal de
la lumiére.

PLANCHE V.
Instrumens propres a calibrer et a vérifier les
canons.

(Tome II, page go.)
Instrumens pour calibrer.

Fig. 1. Elévation longitudinale de P’¢toile «
calibrer ; elle cst sur une échelle six fois plus pe-
tite que celle des autres figures.

Les principales parties qui composent cet ins-
trument sont : le manche P la tringle E qui tra-
verse le tuyau Q dans toute sa longueur, et &
Uextrémité de laquelle sc trouve un plan incliné.
Ce tuyan Q est plus ou moins long suivant la
longueur des piéces : une douille Z y est adaptée;
et a celle-ci sont fixées deux plaques garnies de
quatre pointes, dont celle d’en haut, qui est la
seule mobile, est poussée par le plan incliné
qui fait partie de la tringle E.

Les figures suivantes sont des développemens
des différentes parties que nous venons de dé-
crire.

Fig. 2 et 3. Elévation du fuyau que Pon a
supposé cassé en trois endroits, ce qui permet
de voir que la tringle E, fig. 1, est la méme que
celle exprimée dans la fig. 2. Les parties de
cette tringle cachées par le tuyau sont indi-
quées par des lignes ponctuées.

Fig. 4. Elévation de la tringle en la suppo-
sant cassée en son milieu et vers le manche.

- Fig. 5, Elévation de la méme tringle et de

FONDEUR, II. 20
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Pantre partie du tuyau qu’on n’a pas exprimée

dans les figures précédentes.

Fig. 6. On suppose dans cette figure, que la
‘partie A B du tuyau indiquée dans la figure pré-
cédente est enlevée, ce qui fait voir l'ajuste-
ment des parties de cette tringle. On y voit, en
outre, comment son extrémité est disposée pour
s'adapter au manche.

G. Partie carrée de la tringle E qu'on adapte
dans le manche P. Cette partie se termineavec
une vis i laquelle on ajuste un écrou ¢, pour
presser le manche P, contre Pembase qui se
trouve & la jonction des parties E G.

K. Etrier fixé i l'extrémité d’une des parties de
la tringle E; il est percé pour recevoir le te-
non, ou extrémité de l'autre partie de cette
tringle. Ce tenon est garni d’un filet de visjet
’écrou A sert pour joindre les deux parties de
la tringle. Ce méme tenon, avant d’entrer dans
Pétrier, passe a travers une douille qui se joint
3 Pétrier au moyen d'une petite plaque. En-
fin, celle-ci a un trou taraudé dans son milieu
dans lequel on introduit Pextrémité de la vis f.
Le principal objet de cet assemblage est de

faire avancer ou reculer trés lentement la trin'gle

en la faisant tourner er méme temps que l'on
pgg:sse doucement dans la direction de I'axe de la -
iéce.

P Fig. 7. Cette figure est le plan de la partie du

tuyau représentée en élévation dans la fig. 5, en

supposant cependant que la tringle ne dépasse
point cette partie. La méme figure représente
aussi une autre partie du tuyau.

A B est sa partie antérieure, sur laquelle est
lixée la p‘)aque D. Entre cette plague et le
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tuyau il y a un petit espace pour faire passer
le curseur aabb, lequel est fixé i la tringle Ean
moyen d’une vis £. Sur ce curseur 2 b, se tronve
gravée une double échelle divisée exactement
en lignes, pour qu'on sache avec précision la
distance du bord dd au milieu de Péchelle, le-
quel est désigné par zéro. Enfin, pour que
cette tringle puisse savancer ou reculer, le
tuyau A B est fendu & sa partie supérieure,
pour que la vis_f puisse alﬁer aussi en avant
ou en arriere.

C. Partie du tuyan, ou le diametre est le plus

etii. On la saisit d’'une main, tandis que de

Fautre on prend le manche P quand on veut

faire usage de cet instrument.

D. Plague adaptée au tuyan au moyen de six
vis ; la partie supérieurc est faite en dos d’ane,
et son bord dd, exactement droit, aftleure le
curseur ou plaque inférieure a b.

E. Tringle. Elle est plus ou moins longue selon
les dimensions des piéces, et on en assemble
les parties par des vis 4 écrous a, fig. 2 et 4,
ou par des vis a viroles X, fig. 3.

F. Zis de pression qui sert a arréter la marche
de la tringle E, afin d’avoir le temps de hien
examiner la distance du milien: de P'échelle au
bord dd.

P. Manche de bois garni d’une virole.

Fig. 8. L. Ecrou qui sert b serrer contre 'em-
base de la tringle E(‘es trois plaques op, og et
qr, lesquelles sont liées enseml.le par des vis &
€crous.

La plaque 0¢ a une inclinaison dont la hau-
teur est & la base dans le rapport de 1 a 12 ou
de 1 4 6; en sorte que, lorsque Ja tringle E avance
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d'une ligne, la pointe mobile H, fig. 3, qui est
poussée par ce plan, s'éléve d'un ou de deux
points. (1) |

- Fig. 9. N. Cadre de fer dont le cdté est
exactement égal au calibre de la piéce moins trois
points. 1l est garni de quatre petites plaques d’a-
cier P, afin de mesurer avec précision les distan-
ces diamétrales des extrémités des points ; lorsque
ces extrémités touchent les plagues on liche la
visf, fig. 5, 6 et 7, afin d’ajuster tellement le
curseur aa bb, que le point zéro de D'échelle
corresponde au bord 4 de la plaque D, fig. 5
et 7.°

O. 7.Une des deux plaques qui sont adaptées &

Pextrémité de la partie Z du tuyaun. Ces pla-

ques sont fixées entre elles par les quatre vis &

et forment intérieurement trois coulisses gn~
tre lesquelles peuvent glisser les trois poin-
tes b, qu'on arréte,, au moyen des vis de pres-
sion ¢, lorsqu’elles touchent les petites plaques

d’acier P.

Quant & la quatri¢me pointe H, elle tombe par
son pm‘Pre poids sur le plan incliné o ¢, qui1 passe
par la fente carrée m, taudis que la tringle E
%asse par la fente circulaire ».

S, fig. 3, est la distance diamétrale de I'extré-

mité des pointes ; elle doit étre égale an coté

intérieur du cadre N N. |
T. Monture en cuivre des parties Q en bois : ces

e

(1) Dans Pétoile a calibrer les canons de fer , le rap-
port dont nous venons de parler est de r 4 6; tandis
yue dans celle pour les canons de bronze , ce rapport
cst de 1 4 12, ce qui produit une plus grande preéoision,
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montures sont faites 3 vis, et elles se réunis-

sent aux endroits V.

X, Y, Z. Autre monture en cuivre dont les par-
ties X Y se réunissent & vis de méme que les
récédentes.

Bour ne point rayer lintérieur de I"Ame des
piéces par les pointes latérales et celle inférieure
on peut faire appuyer le tuyau Q sur des demi-
rouleaux de bhois, comme ccux H représentcs
dans la fig. 13 ter.

Instrumens pour ?Je'rgfzcr.

Fig. 11. Cette figure représente D’élévation
longitudinale du chat servant i reconnaitre s'il
y a des chambres dans Pdme d’une picce.

A. Pointes & ressort au nombre de quatre.

B. Anneau qui sert 4 les écarter ou & les rap-
procher.

C. Hampe du chat. Elle doit étre divisée en pieds
et pouces pour savoir quel est Pendroit de la

piéce ol se trouve unc chambre. |

D. Hampe de lanneau.

Fig. 12. Plan du crochet dont on fait usagc
pour reconnaitre la profondeur des chambres.
A cet effet , la hampe de ce crochet est divisée en
])ieds, pouces, etc., et on garnit de cire molle

‘extremité A, de maniére que Vempreinte de la

chambre sur la cire en fasse connaitre les dimen-

sions.

Fig. 13. Plan et élévation de larégle pour me-
surer les longueurs des picces.

A B est la régle sur laquelle est marquée la lon-
gueur de 'Ame des canons, ainsi que leur lon-
gueur prise extérieurement depuis la tranche

e la houche jusque derritre lu plate-bande de

culasse.
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C. : Divisions pour marquer la longueur de I'Ame.

De chaque cdté de ces divisions il y a un demi-

pouce subdivisé en demi-lignes.

- D Divisions pour la longueur totale des piéces,

non compris celle du bouton. Ces divisions ne
sout marquées que par un trait. -

E. Divisions du bout de la régle semblables a
celles indiquées par les lettres C. Elles servent
a4 déterminer les longueurs extérieures en par-
tant des divisions D.

F. Douille carrée, garnie d'une pointe pour Pob-
jet que nous venons de citer. La vis de pres-
sion a fixe la douille oli I'on vent.

Fig. 13 bis. Tringle garnie d’une douille car-
rée G et d’une vis de pression : on la promene
sur la régle, et on P'arréte sur les divisions C et D,
selon que Pon veul vérifier les longueurs des
dmes ou celles des piéces. -

Fig. 13 ter. Demi-cylindre Hde boisdur que
'on fixe & la régle, aux distances que 'on veut,
au moyen de la vis de pression b. L'objet de ce
demi-cylindre est de servir de point d'appui a la
régle quand on Pintroduit dans les piéces.

Fig. 14. Echantillon du canon. Ordinaire-
ment cet échantillon est profilé dans une régle
de fer d’environ deux lignes d’épaisseur; mais i}
peut Pétre aussi sur une de bois dur. ’

Fig. 15. Représente I'élévation et le plan,
pris par dessous, de la régle 4 anneau carré,
pour la vérification des tourillons des canons.

A. Anneau carré que Pon adapte aux tourillons

“de maniére que le cO1¢ a b soit dessus.

B. Douille carrée, garnie d’une vis de pression ¢,
pour qu'on puisse arréter I'une de ses deux
pointes d 4 Pextrémité de la plate-bande de
culasse. Ces deux pointes servent pour vé-
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rifier les deux tourillons, de maniére que le

cOté a b soit dessus et dans la direction de la

ligne ab, qui doit étre divisée en pieds, pou-
ces, etc., et placée au milien de la largeur de
la régle.

La forme de cel instrument ne le rend propre

quwa la vérification des tourillons dont Paxe

rencontre celul de 'Ame des canons, ainsi que
cela a lieu, par exemple, dans les canons de fer
pour la marine.

Fig. 16 et 16 bis. Plan et élévation de la régle
& anneau polygone pour vérifier les tourillons
des mortiers. |
A. Douille carrée, garnie de deux pointes b et

d’une vis de pression a.

B. Anneau. Son milieu doit étre situé dans Paxe
de la régle.

Si Panneau B était carré, et si son centre était
plus bas que le milieu de la régle d’un douzieme
dua ¢6té intérieur du carré, cet instrument
pourrait servir & la vérification des canons
de campagne, qui sont les seuls dont le dessus
des tourillons ne coincide pas avec l'axe de la
piéce.

Fig. 17. Plan du refouloir garni de la hampe
dont on fait nsage pour vérifier la position de la
lumiére sur le fond de 'Ame.

A est le refouloir qu'on enduit avec de la cire
ou de la terre glaise & son extrémité B, pour
qu’étant pressée vers le fond de I'Ame, on
puisse marquer sur la cire ou la glaise 'em-
placement de la lumiére au moyen d’'un dégor-
geoir que l'on introduit dans son intérieur.

C. Hampe du refouloir.

Fig. 18. Plan et &lévation latérale de la croix,
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pour vérifier provisoirement 'dme des piéces (1)

ceite croix est en fer; ses pointes ne différent

gque de trois points du calibre dela pi¢ce, et elle

a un trou i son centre, lequel est taraudé.

B. Douille de la croix : cette douille est en fer et
s'adapte a une vis au centre de la croix.

C. Hampe en bois de la douille.

D. Calibre ou carré de fer servant a vénfier la
croix : il est garni de quatre plaques d’acier E
assemblées sur le bord intérieur.

PLANCHE V1L
Moyen fourneau pour fonderie ambulante.

(Tome II, page 189.)

Les fig. v, 2,3, 4, 5, 6 et 7 représentent

l’ensemlﬁe et les détails du moyen fourneau , dont

nous avons fait ressortir les avantages 4 l'article

des fonderies ambulantes.
Fig. 1. Plan du fourneau.

a. Creuset vu 4 la hauteur de la tuyére dans
Pétranglement dudit fourneau.

b. Chemise en terre réfractaire, ou en briques,
pour résister & I'action du feu. |

c¢. Intérieur du fourneau rempli de sable au
surplus suivant les différens profils de la
coupe.

d. Ouvertures des deux tuyéres, qui croisent leur
vent au grand foyer, pour le porter ensuite

—

(1) Lenom d’étoile conviendrait beaucbup mieux
a cet instrument, que celui de croix qu’on lui donne
pour lc distinguer de Vétoile & calibrer, représentée

A la fip. 9.
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suivaui la longueur du fourncaun vers P'eeillard

et la coulée.

e. OEillard par ol I'on pent voir la matiére en
fusion , et la travailler au ringard et au rabot,
si elle est de mnature 4 ne pas se détruire par
le brassage ; on prend les essais de matiére par
I'ceillard.

- Plaques en fonte avec leurs brides pour for-
mer les ceintures entieres du fourneau.

Fig. 2. Elévation vue de face.

Fig. 3. Coupe longitudinale ; les lettres étant
lesmémes pour ces deux figures, une seule expli-
cation suffira.

a. Lieu du creuset ou toutes les matiéres fon-
dantes viennent se réunir pour ¢tre soumiscs
au vent des soufflets et s’y fondre.

b. Chemises intérieures du fourneau faites en
terre, & creuset réfractaire ou en briques.

c. Partie du fourneau plus éloignée de la chaleur
qui peut étre fait en sable.

d. Ouverture de la tuycre pour l'introduction
du vent des soufflets.

e. OEillard qui se trouve au-dessus du bain de
matiére par ou on peut la travailler, comme
dans les hauts fourneaux et dans ceux a ré-
verbére.

J+ Ceintures ou plaques cn fonte de fer qui con~-
stituent 'ensemble du fourneau.

~g. Creuset pouvant contenir environ trois mille
de matiére.

k. Chio, ou trou du débouchage pour la coulée
des piéces.

i. Etalage du fourneau ot la matiére sc reposc
et s'échaufle pour parvenir i la fusion.

k. Cheminée du fourneau qui donne le temps

P L L R |
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au charbon d’agir sur la matiére fondante.

l. Entonnoir qui a suffisamment de grandeur
pour contenir chaque charge du fourneau.

m. Patin ou massif en grés qui supporte le
fourneau ; sa hauteur est de quinze pouces au-
dessus du niveau du sol de la fonderie.

Les fig. 4 et 5 représentent les élévations
transversale et longitudinale du fourneau.

d. Ouverture des tuyéres. |

m. Massif de grés qui supporte le fourneau.

Les fig. 6 et 7 représentent le mécanisme des
soufflets; il se compose d’'un chéssis en forte
menuiserie; de quatre cylindres 3 piston en
cuivre; de deux récipiens en cuir; d'une ma-
nivelle coudée ; d’un volant ; de quarts de cercles
dentés ; de crémailléres servant de tiges de pis-
ton; d’'une roue d’engrenage et de son pignon;
de deux manivelles oii I'on applique la force mo-
trice, et de deux leviers circulaires fixés a des le-
viers droits pour opérer le mouvement de va-et
vient de la tige des pistons.

a. Chissis en fortes piéces de bois de menuiserie
composé de dix-huit montans ; de deux rangs
de sabliéres hautes et basses ; de seize contre-
fiches avec la plate-forme des pistons, et d'un
rang d’entretoises ol s’ajustent les engrenages.

b. Quatre cylindres en cuivre parfaitement
tournés, et cylindrés intérieurement pour
adoucir la course des pistons qui refouleut le
vent.

¢. Deux récipiens en cuir élastique ol le vent
des pistons passe pour se rendre ensuite par
la tuyére dans les fourneaux,

d. Manivelle tenaut & l'arbre horizontal en fer
qui porte la roue d’engrenage A.
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e. Volant en fonte de bait pieds de diameétre
pour entretenir le mouvement de le machine
d’une maniére réguliére.

f. Quarts de cercle dentés qui s’engrénent dans
les crémailléres des branches de piston et qui
agissent alternativement.

g. Crémailléres qui communiquent un mouve-
ment perpendiculaire aux pislons.

k. Roue d’engrenage portant la manivelle &
coude qui opére le mouvement de va et vient
des tiges de piston.

i. Pignon qui est monté sur P'arbre du volant et
des manivelles 4 coudes, et qui communique
son mouvement 4 la roue d’engrenage /.

k. Manivelles que des hommes font mouvoir
comme cela a licu pour la vis d’Archiméde.

l. Quatre poulies qui agissent en méme temps
gue les crémailléres, et qui les maintiennent

ans leur mouvement perpendiculaire.

Les lettres étant les mémes dans les deux
JSigures 6 et 7, pour les parties visibles, ce qui
précéde doit suffire pour que l'on puisse s’en
rendre compte aisément.

Forerie avec Machine ¢ vapeur de la force de
vingt-cing chevauzx.

(''ome I1, page 163.)

La fig. 8 se compose du plan d’'une machine &
vapeur de la force de vingt-cing chevaux, des-
tinée, 1°. & faire mouvoir en méme temps six fo-
reries el une machine & couper les masselottes ;
20, a faire marcher les gros tours et les ripes;
une machine A aléser les gros cylindres ; un mar-
tinet de rebatage des boulets ; un de forge; tous

il
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* les soufflets de quelque nature qu'ils soient pour
Tes, différens feux de forges et de fourneaux; un
bhgcard pour le nettoiement des scories; enfin,
un tour pour broyer les sables et les terres dont
on a besoin dans un grand établissement ; le tout
aa moyen d'arbres de renvoi. '

a. Chaudiére de la machine & vapeur.
b’. Escalier qui conduit au fourneau de la chau-

diére.
¢. Emplacement du fourneau.
d. Cylindres de la machine.

e. Balancier.

f. Colonnade qui supporte P'axe du balancier et
les leviers du mouvement perpendiculaire.

g. Tige mobile des balanciers venant s'ajuster a
la manivelle du volant. .

k. Volant en fonte faisant vingt & vingt-deux
tours par minule.

i. Arbre du volant.
k. Pignon qui engréne dans les roues [, el fait

marcher & la-fois les arbres de couche de deux

foreries.
1. Roues d'engrenage
pour que les canons

par minute.
m. Autre pignon qui g'engréne dans la roue #,

faisant marcher les arbres de couche qui doi-
vent servir 4 faire mouvoir les martinets et
les soufflets des différens feux.

n. Roues qui agissent dans le méme sens et la
méme direction que le pignonm, mais avec

moins de vitesse. | .
0. Arbre de couche qui fait mouvoir les quatre

forerics, et par suite la machine & couper les
magssclottes.

d’un diamétre convenable
fassent quatre & cing tours
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.-Manchon destiné A établir la communication
entre:les foreries et le moteur. .

g. Roue montée sur les arbres maintenus dans

les collets suivant une position oblique, et

.qui, au moyen des deux roues d'angle r,
ortent l'arbre de couche vers le plancher de

Fate]ier pour faire mouvoir les tours, les ripes,
les alésoirs, etc., dans toute la longueur de
I'atelier des ajusteurs et des tourncars.

. Roues d’angle dont nous venons de parler.

s. Arbre oblique renforcé dans son milieu pour
le faire résister & la torsion qu’il éprouve.

t. Roue d’angle du quatriéme renvoi qui fait
mouvow le bocard et le tour pour broyer la
terre propre au moulage.

u. Roue d’angle principale sur laquelle s’ajuste
le mouvement dont nous venons de parler,

! etcelui oblique quifait mouvoir les tours , cte.

lv. Arbre de couche qui se prolonge dans le tra-

¢ vers de l'atelier, et ensuite retourne d’équerrc

i dans les canivaux en pierre pour arriver aux

.

ateliers de la petite fonderie & fer et & cuivre,

et dont elle fait mouvoir les soufflets.

,.¥+ Roues qui forment le renvoli.

Autre arbre de couche qui agit directement
vec 'axe du volant ; c’est celui qui est suscep-
ible de recevoir les plus grands efforts, c’est
ourquol on ajuste dessus les martinets et les
ros soufflets de forge.

Tous les arbres portent des manchons qui
'ajustent dans les tiges ou arhres de couche,
de maniére & pouvoir faire arrdtzr le mouvement,
ou le communiquer 4 volonté.

La suite de la fig. 8 a rapport aux forervies que

FONDEUR. 11, ‘27

‘

T
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l'on doit emplover dans un établissement bien
équipé. Celle dont nous allons donner I'explica-
tion se compose de quatre baucs de forerie acco-
lés; d’un moteur; d'une machine & coaper les
masselottes ; et de deux foreries pour les pitces
de petites dimensions. L’'un des bancs de forerie
est représenté par la figure g dessinée sur une

grande élchelle pour qu’on puisse mieux en saisir
les détails.

a. Piéce de canon soumise an forage et dont la
masselotte est coupée.

b. Collets en fonte maintenus par de fortes vis
sur les entretoises f.

¢. Manchon qui s’ajuste au carré du bouton et &
Parbre de ?:roue deutée qui fait mouvoir le
canon.

d. Arbre de la roue dentée maintenu entre deux
collets, et fixé contre un pivot pour en prévenir /
le recul. ( #oyez le plan général.)

e. L'un des collets de 'arbre de la roue dentée.

J- Entretoises qui sont susceptibles de changer
de position suivant la longueur et le diamétre
des piéces d’artillerie que 'ou veut forer.

g. Jumelles du banc de forerie; elles doivent avoir
au moins un pied d’équarrissage et deux fois
lalongueur de la plus longue piéce de canon.

h. Rouleaux en bois traversés par des axes en
fer et destinés & porter la crémaillére.

i. Frétes en fer pour donner aux rouleaux toute
la solidité dont ils ont besoin.

k. Lanternes avec plateaux en fonte et fuseaux
en fer forgé, pour amarrer le levier qui sup-
Forte les poids qui font avancer le foret dans

e centre de la piéce.
l. Leviers passés sous l'arbre central de la lan-
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terne et sur 'un des fuseaux, de maniére que
les poids qui sont au bout du levier se trou-
vent toujours 4 une distance convenable de
terre; on change le levier de fuseau toutes les
fois que les contre-poids touchent & terre.

m?’. Pi%non qui fait vingt tours par minute, tandis
que les roues n n’en font que quatre.

n’. Quatre roues qui s’emmanchent en ligne avec
le pignon , ct qui font mouvoir quatre foreries
accolées.

0. Chariot a roulettes dit porteforet; il roule
sur des plates-bandes de fer, et de plus il est
pris entre des coulisseaux de méme métal.

p. Crémailléres s’engrenant dans un pignon qui
est au milieu de I'arbre de lanterne &, laquelle
est mise en mouvement par le levier /, et fait
avancer le chariot au fur et & mesure que le
foret fait sa trace dans I'ame de la piéce.

g. Contre-poids que ’on augmente en raison de
Ia résistance du foret.

PLANCHE VIIL
Forerie pour les fonderies ambulantes.
(Tome I, page 196.)

Fig. 1. Plan d’'un manége dont le plancher
est horizontal et tourne sur un centre fixe sous
les pieds des chevaux qui sont attelés & des po-
teaux scellés en terre, en sorte que le plancher
mobile, sans que les chevaux changent de posi-
tion, peut communiquer le mouvement & quatre
arbres en fer horizontaux, qui le transmettent &
quatre canons montés sur leur banc de forerie,
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Je tout au moyen de roues dentées d’angles , dont

le diamétre est calculé avec la vitesse des che-

vaux qui font faire au plancher quatre tours par
minute,

a. Pivot implanté solidement au milien d’un
espace uni assezgrand pour contenir les quatre
foreries divergentes avec le manége.

b. Plancher solidement établi sur des rayons en
bois , pris dans un moufle en fonte qu tourne
autour de Parbre vertical. Ge systéme est en
outre maintenu par des tirans en fer qui se
réunissent et s'attachent au sommet du pivot.

¢. Roue d’angle b engrenages recevant raction
de la roue d’angle horizontale, qui est fixée an
plancher du manége. .

d. Roue d’angle horizontale dont le diamétre est
un tiers plus grand que celui des quatre roues
des foreries.

‘e. Chevaux attelés au moyen dtin palonier, aux
poteaux scellés en terre avec leurs contre-
fiches.

J+ Les mémes poteaux portant anneaux et cro-
chets nécessaires i 'attelage.

g. Charpente qui est en communication avec les
bancs de foreries, et qui consolide I'arbre cen-
tral.

k. Bancs de foreries diamétralement opposés a
angle droit.

i. Suite des bancs de foreries ou coulisseaux qui
permettent au support des forets de se porter
en avant ou en arriére, selon qu'il en est be-
soin.

k. Piéce de canon mise en mouvement par U'arbre
de couche L.

I. Arbre de couche qui est le centre d'une des
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roues d'angle , et qui communique le mouve-

ment aux canons.

m. Entretoises qui supportent les collets des ca-
nons et de l'arbre de couche.

r. Ces mémes collets ou coussinets , fixés sur les
entretoises au moyen de boulons.

o. Entretoise servant de suprort a la tige du
foret, et pouvaut servir i le diriger dans le
cas ol son mouvement deviendrait excen-
trique.

p. Tige de foret emmanché dans Peeil carré du
support.

g. Support du foret dont lu traverse de pression
est en fonte, et le veste de Passemblage en
bos.

r. Chaines & mailles carrées qui tiennent d'un
bout au support du foret, ou plutdt au cha-
viot, et qui s’enronlent sur un treuil portant
des hérissons, et placé derri¢re la forerie.

s. Treuil et hérissons montés sur un axe en fer
Fortant Janterne dans un houtl pour y ajuster
e levier et le conire-poids d’abattage.

t. Levier et contre-poids gqui servent & faurc
avancer le foret vers le fond de la picce.

u. Quatre grandes roues qui supportent lcs ju-
melles de forerie , ou pour mieux dire le banc
entier de forerie.

». Quatre petites roues qui supportent les ju-
melles de coulisse du chariot de foret.

La fig. 2 représente I'élévation verticale et
longitudinale du manége dont le plancher est
coupé, et d’un banc de forerie. Las letires qu
ont servi & Pexplication du plau sont les mémes
pour P'élévation. |

Ls figure 3 est une autre ¢lévation de cette

e
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méme forerie, mais prise transversalemeut,
pour la faire connaitre plus en détail.

Les figures 4, 5 et 6 indiquent sur le plan la
disposition de chaque forerie. On voit sur deux
d’entre elles les leviers qui servent & faire avan-
cer ou reculer le manchon qui communique le
mouvement du manége aux piéces de canon, ce

ui rend les opérations de ces foreries indépen-
gautes les unes des autres.
x. Levier 3 coude.
y. Manchon en fonte avec sa cannelure, pour
que le levier puisse le faire agir.

Fonte des statues équestres. Moulage en sable.

La fig. 7 représente une statue équestre dont
le modéle est en platre; il est monté sur uné
plate-forme a, en fonte, avec des pointals 5. La
plate-forme est celle sur laquelle on doit faire le
moule et le noyau en sable.

'La fig. 8 représente le méme modéle vu d'un

autre cgté et ¢font le torse est 8té.

a. Plate-forme en fonte.

b. Tuyaude six pouces de diamétre, en cuivre ,
servant de principal jet pour la coulée.

c. Tuyaux divergens pour porter la matiére

par Pintérieur du noyau dansle vide p ( fig. g)
destiné 4 recevoir la matiére.

d. Extérieur du fourneau de séchage recouvert

par la plate-forme a.

e. Tuyau de chaleur qui communique avec le
gros et les petits jets en cuivre.
J- L'un des six tuyaux de chaleur qui communi-
que avec le gros jet.
g. Intérieur du fourneau.
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k. Moufle en fonte dans lequel on met un re-
gistre pour couper la communication des
tuyaux de chaleur avec le gros jet quand il est
question de procéder 3 la coulée.

i. Pointals en cuivre qui tiennent le modéle fixé
a la plate-forme.

k. Monture en fer portant rouleaux et pignon
pour supporter la crémaillére et le levier de
centre de gravité.

l. Levier susceptible de changer de place sur la
monture A, au moyen de quoi on trouve le
centre de gravité d’une pi¢ce suspendue a la
grue.

m. Moulinet faisant tourner le pignon qui en-
gréne la crémaillére.

n. Moufle des poulies.

o. Cordes de suspension.

Fig. g. p. Vide ou épaisseur de la matiére.

g. Vingt-quatre chéassis pour faire le moulage
extérieur.

r. Noyau en sable qui renferme tous les jets di-
vergens en cuivre.

s. Partie de la chape comprise dans les vingt-
quatre pieces de chassis.

Le moulage se fait par assise.

Ce que 'on vient de voir sur la fonte des sta-
tues équestres, ne doit étre considéré que comme
le détail préliminaire, ou prospectus , d'un mé-
moire que M. Launay se proposait de publier sur
cette partie s1 importante de Vart du fondeur.

Ce mémoire, dont le manuscrit existe , con~
tient la description de toutes les méthodes mises
“en usage, jusqu’a ce jour, & cet égard, ainsi
qu'un résumé des observations que cet artiste a
faites pour justifier sa maniére de voir en ce qui
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concerne la fonte des piéces de grandes dimen-
sions , et relativement & laquelle 11 est déjh entré
dans quelques détails au commencement de cet
ouvrage.

On ne doit point douter que 'auteur ne Peilt
mis au jour trés prochainement, pour faire suite
 son Manuel, st la mort, quila Igappé trop 16t,
ne 'en et empéché; cependant, nous pensons
que les héritiers de M. Launay ne tarderont pas
4 le livrer & Pimpression.

Fourneau de fonderie ambulante.
(‘Tome I, page 189.)

Les fig. 10, 11 et 12 représentent le plan et
Jes élévations transversale et longitudinale d'un
fourneau.de fonderie ambulante , monté sur son
affiit. Ce qui en a été dit auchap. I, page 189 et
suiv., nous dispense d’entrer & cet égard dans
de plus longs détails.

Grue d'une grande fonderie.

Tome 11, page 18; fig. 7 et 8, PL 1, et fig. 4 et 5,
Pl V, du tome 1.

Cette grue (fig. 13) est propre a faire le ser-
vice d'une grande fonderie. Eile est isolée de
toute esp¢ce de construction, et son engrenage
est susceptible de soulever un fardeau de quinze
milliers sans que I'on soit obligé d’avoir recours a
la multiplication des poulies qui, comme on le
sait , augmentent la force et diminuent la vitesse.
a. Tambour en fonte sur lequel la corde s’en-

roule.

b. Grande roue de quatre pieds qui est comman-

dée par un pignon dc six pouces.
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¢. Pignon que Pon apercoitdans la fig.7, PL1
du tome I.
d. Roue moyenne de trois pieds de diamétre.
e. Pignon de ladite roue. Son diamétre est de six
ouces.
S {\)laniveiles de quinze pouces de giron.
g. Corde simple et qui devient triple dans les
poulies mouflées s.

h. Poulie de renvoi.

i. Arbres en fer qui traversent le tambour et les
roues d’engrenages.

1. Gallets en fonte qui font frotiement au collet
de Parbre m, garni en cet endroit par une forte
virole en fer.

m. Arbre en bois de 18 pouces de diamétre ser-
vant de pivot 2 la machine ; cet arbre peut étre
scellé en maconnerie ou pris dans une char-
pente solidement établie.

n. Gallets qui supportent le patin de la grue et
qui roulent sur un chemin en fonte désigné
par la lettre n.

0. Bride en fonte qui sert d’armature aux gallets ;
le tout maintenu par des axes et des boulons.

p. Chissis en bois servant de patins a la grue.

g. Boulons qui réunissent les deux jumelles du

~ chéssis au moyen d’entretoises en bois.

r. Chapes en fontes qui maintiennent écarte-
ment du chissis et dans lesquelles roulent les
gallets n.

s. Chape d’un moufle & poulie simple garnie de
ses poulies.

t. Picce de bois posée obliquemer:t et servant de
chapeau 4 la grue.

2. Contre-fiche ou lien qui supporte le chapeau
de Ia grue.
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v. Pi¢ces de bois moisées pour relier 'ensemble
du systéme,

x. Doubles montans servant 4 supporter le pivot
de la grue.

- Bascule sur laquelle on met des contre-poids
a une distance quelconque pour ticher d’établir
I'équilibre entre le fardeau et la résistance , ce

qui diminue considérablement ’effort de I'ar-
bre vertical m.

z. Poulies qui servent & élever ou abaisser cette
bascule suivant le besoin.

w. Moulinet d’appel pour faciliter Popération de
la charge de la bascule.

1. Pivot en fer aciéré roulant dans une crapau-

dine fixée dans le haut de 'arbre m.

2. Bride en fer qui assure la position du pivot
conjointement avec le chapeau de la grue.

3. Liens en fer et & écrous qui réunissent les
différentes parties de la charpente. '

4. Chapes des poulies encastrées dans le bois.

5. Crochet boulonné qui retient le lien de la téte
de la contre-fiche.

6. Charpente qui scelle le bout de I'arbre ; elle

eut avoir toute autre disposition : celle-ci est

gisposée de maniére 4 établir la grue sur un
bateau.

Les explications qui précédent s’appli(}uent
également aux fig. 7 et8 dela Pl 1, et i celles 4
et 5dela Pl V. Les deux premiéres représentent
la grue vue du c6té opposé & celui indiqué par
la fig. 13, PL.VII, ainsi que le chéssis en bois qui
lui sert de patin; et les deux autres donnent les
détails en grand des rouages et de la poulie.

Voyes, pourles plus amples renseignemens, le
chapitre IV, pages 18 et suivantes.
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ERRATA.

TOME SECOND,

Page g, ligne g , ]

]? ? a) Laulieu de fournean de réverbére,
’ g:.[ Uses fourneau a réverbére.

11, 28;

17, a5;

21, — I; au liew de tout le mécanique, lisez
tout Ie mdcanisme.
34, — 31; au licu de unc bonne qualité, lisez
une bonne quantitc.
35, — 23 ; au lieu de ait échappde, lisez soit
échappcde.
35, ~— 23; au lieu de il aurait fui en bavures,
lisez 1l y aurait {uite et bavures.
39 ,— 4; au licu de on le met, lisez on met.
41, — 1; au lieu de chapitre VII | lisez cha-
pitre VIILL
61, — 11; aulicu de soit la figure 1, liscz soit
la fig. o' PL L.
61, — 17; au lieude G, lisez C,
62, — 6; au lieu de le trou (x, lisez le trou C,
64, — 5; au lieu de fig. 3, lisez fig. 3.
64, — G; au liewe de fig. 2, liscz fig. 2.
65, — a1 ; au liew de fig. 4, lisez fig. 4,
113, —8; au lieude C et K, lisez Cect A,
115, — 3 ; faites précéder leur diamétre , du mot
TOURILLONS.
174 ,— 6; au lieude mis, fisez mises.
135 , — 27 5 au lieu de la fonte , lisez la foule,
181, — 16 ; au lien de que I'on nomme lavures,
lisez qu’on nomme les Javures.
200; — 145 au lieu de planche n® 3, lises
planche n° 6.
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Page 201, ligne 24 ; au lieu de on & la remonte, Ui-
sez ou a la remonte.
203 , — 17 ; au lieu de du fer et du fer, lisez
‘du bronze et du fer. |
232, — 23; au lieu de de la fonderie, lisez de

la forerie. .
‘ab2, — 17; au lieu de sur le rouleau, lse:

sous le rouleau. s
r“ﬁ;-_-ddnnerndu: vent, lsez

279; — 26 5 au lie

pour donner da.vent.
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N.B. Comme ily a & Paris deux Libraires du nom de Rorert

Pon est prié de bien indiguer Uadresse.

COLLECTION DE MANUELS

FORMANT UNE

ENCYCLOPEDIE

DES

SCIENCES ET ARTS,

FORMAD IN-DIX-HUIT .
PAR UXKE RRUNION DE SAVANS ET DE PRATICIENSs

MM. AmMoros, directeur du Gymnase; ARSENNE, peintie y Bot<
TARD, natural.; Cuorown, dir. del'inst. roy. d e musiq.; FEADs
NAND DENIs; JULIA-FONTENELLE, prof. de chim.; HuoT, natu-
raliste; LACROIX , membre de I’Institut; LAUNAY, fondeur de la
colonne de la place Venddme; SEBASTIEN LENORMAND, profess.
de techuologie ; LEssox, naturaliste ; PERRoT, membre de la

~ Société royale académique des sciences ; PEvcuET ; RirravLr,

* ancien directeur des poudres et salpétres ; TERQUEM , professeur
aux Ecoles royales ; ToussAINT, architecte; VERGNAUD , an-

cien €éléve de 'Ecole Polytecitnique, etc., etc.

DErms que les Sciences exactes ont, par leur application & FA+
griculture et aux Arts, contribué si puissamment au développe-
ment de UIndustrie agricole et de I'Industrie manufacturidre ,
leur Etude est devenue un besoin pour toutes les classes de 1a

Société ; les Mathématiques , Ja Physique, la Chimie, gop} des



(2)
selences qu'il n’est plus permis d’ignorer ; aussi les Traltts de eq
genre sont-ils aujourd’hui dans les mains des Artisans et dans
selles des Gens du Monde. Mais on a2 généralement reconnu gue
1a cherté de ces sortes de livres est un grand empéchement & leur
propagation, et que la rédaction n’a 'pas toujours la clarté et la
simplicité nécessaires pour faire pénétrer promptement dans ’es-
prit les principes qu'ils exposent. G’est pour remédier 3 ces deux
inconvéniens que nous avons entrepris de publier, sous le titre de
Manuels, des Traités vraiment élémentaires, domnt la réunion
formera une Ercyclopédie portative des Sciences et des Arts,

dans laquelle les Agriculteurs, les Fabricans , les Manufacturiers
et les Quvriers en tout geure, trouveront tout ce qui les concerne,
ot pur ld seront & méme d'acquérir a peu de frais toutes les con-
?aissances qu'ils doivent avoir pour exercer avec fruit leur pro- -
ession. |
Les Professeurs, les Eldves, les Amateurs et les Gens du |
Monde pourront y puiser des eonnaissances aussi solides qu'in- |
structives. . :
Plusieurs de nos Manuels sont arrivés en peu de temps 3 plu- ;

- sleurs éditions; un si grand sombre estune preuve évidente deleur |
ilité : aussi sommes-uous décidés 3 en continner la publication '
avec toute la célérité possible; la rédaction des volumes 3 faire !
paraitre est fort avaneée , el nous croyons pouvoir promelire que g
cette intéressante Collection sera terminée avant peu. g
La meilleur preuve que nous puissions donuner de Putilité et de_
la bonté de cette Encyclopédie populaire, c’est le succés prodi-}

P

gieux des divers traités parus et les éloges qu’en ont faits les’

journaux.

Celte entreprise étant toute philanthropique, les personnes qui
auraient quelque chose a faire parvenir dans 'intérét des Sciences:
et des Arts, sont priées de ’enveyer franco &2 M. le Directeur de
UEncyclopédie in-18 , chez RoRET , Libraire , rue Hautefeuille,
au coin de celle du Battoir, 2 Paris.

2ous les Traités se vendent séparément. Un grand nombre est
en wvente; les autres paraitront successivement. Pour les recepoir
franc de port on ajoutera 5o centimes par volume in-18.




SIBRATRIR ERCTGLOPEDIQDE
DE RORET,

RUE HAUTEFEUILLE , AU COIN DE LA RUE DU BATOIR,

N, B. Comme il ¥ a & Paris deux Libraires du nom de RoORET,
Pon est pri¢ de bien indiquer adresse.

| — —

MANUELY ALGEBRE, ou Exposition élémentaire des principes
de cette science, il’usage des personnes privées des secours d’un
maltre ; par M. TerQuEM , docteur &s sciences, officier de PUni=
versité, professeur aux ¥coles royales, etc. Un gros volume.

3 fr. boc.

— DE I’AMIDONNIER ET DU VERMICELLIER 4 auquel on
a joint tout ce qui est relatif & la fabrication des’produits obtenus
avec la pomme de terre, les marrons d’Inde, les chitaignes, et
toutes les autres planies connues pour contenir quelque sub-
stance amilacée ou féculente, par M. MoriN. Un vol. orné de
figures. 31r.

~— D’ARCHNITECTURE, ou Traité général de 1’art de batir; par
M. ToussAINT , architecte. Deux gros volumes ornés d’un grand
nombre de planches. 7 fr,

— WARPENTAGH, ou Instruction sur cet art et sur celui de
lever les plans ; par M. Laenolx, membre de I'Institut. Nouvelle
édition. Un volume orné de planches, 2 fr. Soe.

— D’ARITEMETIQUE DEMONTRER, il'usage des jeunes
gens qui se destinent au commerce, et de tous ceux qui desirent
se hien pénétrer de celte science; par M, COLLIN, et Tevu par
M. R...., ancien éléve de I'Ecole polytechnique. Un volume,
8¢ ddition. 2 fr. o e.

— DE L’ARTIFICIER, ou V’Art de faire ioutes sortes de
feux d’artifice 4 peu de frais, et d’aprés les meilleurs procédés
contenant les éle‘mens de la Pyrotechnie civile et militaire, leur
application pratique & tous les artifices connus jusqu’a ce jour, et
4 de nouvelles combinaisons fulminantes; par M. VERGNATD
capitaine d'artillerie. 2° édition. Un vol. orné de planches. 3 fr,

— IYASTRONOMIB, ou Traité élémentaire de celte science,
d'aprés 1'état actuel de nos conmaissances, contenant UExposé
complet du Systdme du Monde, basé sur les travaux les plus
réeens et les résultats qai dérivent des recherches de M. Pouillet,
sur la température du soleil, et de eelles de M. ArAco sur la
densité de la partie extérienre de cet astre; par M. BaiLry,
membre de plusieurs sociétés savantes. 3¢ édition, Un volume
orné de planches. 2fr.do e
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' MANUEL DU BANQUIER, DE L’AGENT DEGHANGE ET DU
COURTIER , contenant les lois et réglemens qui s’y rapportent,
les diverses opérations de change, courtage et négociations des
effets 3 1a Bourse ; par M, Prucarr, Un vol. 2 fr. 50 c.
— DU BONNETIER ET DU FABRICANT DH BAS, ou
Traité complet et simplifié de ces arts, par MM. V. Leblanc et
Préaux-Caitot. Un vol. orné de planches. 3 fr.
~— DB BOTANIQUR, conienani les principes élémentaires
de cotte science, la Glossologie , ’Organographie et Ja Physio=
logie végélale, la Phytothéresic , I’Analyse de tous les sysiémes ,
tant naturels qu’artificiels, faits sur la distribution des plantes,
depuis Aristote jusqu’a ce jour ; et Je développement du sys-
time des familles naturelles ; par M. BorTArp. Deuxidme édit,
Un vol. orné de planch. 3fr. boc.
— DB BOTANIQUE, deuxiéme parlic, FLORH !'BAKFAISE,
ou Description synoptlique de toutes Jes plantes phanérogames
et cryptogames qui croissent naturellement sur le sol francais,
avec les caractéres des geares des agames et I'indication des prin-
cipales espéces ; par M, Boispyvaxr. Trois gros vel. 10 fr. bo e,
ATLAS DB BOTANIQUE, composé de 120 planches , repré-
sentant la plupart des plantes décrites dans Pouvage ci-dessus.

Prix, figares noires, 18 fr. Figures coloriées, . 36 fr.
MANUEL DU BOTTIER ET DU CORDONNIER, ou Traité
complet de ces arts ; par M. MoriN. Un vol. orné de pl. 3 fr.

~~ BIOGRAPHIQUR , ou Dictionnaire historique abrégé des
Grauds Hommes ; par M. JAcQuenN, et revu par M. NoxL, ins-
pecteur gén¥ral des études, Deux vol. -6 fr,

— DU BOVLANGER, DU NEGOCIANT EN GRAINS ,
DU MEUNIER ET DU CONSTRUCTEUR DE MOULINS.
Deuxizme édition, entidrement refondue par MM. JuLia ok Fon-
TENELLEet BENOIST. Un gros volume orné de planches. 3 fr. 50 ¢.
¥ == DU BRASSEUR, ou I’Art de faire toutes sortes de bidres,
eontenaunt tous les procédés de cet art; traduit de Panglais de
Accum , par M. RirFAurt. Deuxidme edition, revue, corrigée et
augmentée. Un volume. 2 fr. 50 c.

— DB CALLIGBRAPHIE, Méthode compléte de CarsTAIRSs,
dite Américaine, ou VART D'ECRIRE EN PEU DE LECONS par des
moyens prompts et faciles , trad. de Vanglais par M. TREMERY,
aceompagné d’'un Atlas renfermant un grand nombre de modéles
mis en frangais. Nowvelle édition. 3 fr,

— DU GARTONNIER, DU CARTIER ET DU FABRIGANT
DE CARTONNAGE y ou ’Art de faire tonies sortes de cartous , de
cartonnages et de cartes & Joner, contenant les meilleursprocédés
pour gouffrer, colorier, vernir, dorer, convrir en paille, en soie,
elc., les ouvrages en carton; par M. LEBRUN, de plusieurs sociétés
savantes, Un vol. orné d’un grand nombre de figures, 3 fr.,

._'l
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MAKDUEL DU CHARPENTIRR, ou Traité complet et simplifié de
cet Art; par MM.HANUs ET BisTON ( VALENTIN 5) 20 édition. Un
vol. orne de 12 planches, 3 fr. 50 e.

— DU CHAMOISEUR , MARCQUINIER , PEAUSSIER ET
PARCHEMINIER , contenant les procédés les plus nouveaux ,
toutes les découvertes faites Jjusqu’a ce jour, et toutes les cone
naissances nécessaires 3 ceux qui veulent pratiquer ces Arfs,
par M. DEssapLEs. Un vol, orné de planches, 3 f.

— DU CHANDELIBR ET DU CIRIHR, suivi de 1'Art
du fabricant de cire & cacheler; par M. SEBASTIEN LENORMAND ,
prefesseur de technologie, ete. Un gros vol. orné de planch. 3 fr,

— DU CHARQUTIER , ou I'Art de préparer et de conserver
les différentes parties du cochon , d’aprés les plus noaveaux pro-
cédés , précédé de Part d’élever les pores, de les engraisser ct de
les guérir; par une réunion de Charculiers, et rédigé par ma-
dame CELNART. Un vol, _ 2 fr. 50 c.

— DU CHASSEUR, contenant un Traité sur toutes les chasses;
un vocabulaire des termes de vénerie, de fauconnerie et de
chasse; les lois, ordonnances de police, ete., sur le port dlar
mes . la chasse, la péche, la louveterie. Quatriéme édition. Un
volume, avec figures et musique. 3 fr,

— DU CHAUFOURNIER , contenant U'Art de ralciner la
pierre a chaux et 3 pliire, de composer toutes sories de mortiers
ordinaires et hydrauliques, cimens, pouzzolanes artificielles, bé«
ons, maslics, briques crues, pierves et stucs, on marbres factices
propres aux constructions ; par M. BistoN. Un gros vol. 3 fr,

— DE CHIMIE, ou Prdcis élémentaire de celte seience,
dans Pétat actuel de nos connaissances ; par M. RiFFAurT. Troi-
sidme édition , revue ,corrigée et tres-augmentée, par M. VER=-
¢NAUD. Un gros vol, orné de figures. 3 fr.5oe.

— DE CHIMIE AMUSSANTE, ou nouvelles Récréations
chimiques, conlenant une suite d’expériences curieuses et in
structives en chimie, d’une exécution facile, et ne présentant
aucun danger ; par FREDERIG AcGUM ; suivi de notes intéressantes
sur la Physique , la Chimie, la Minéralogie, ete., par BAMUSL
PArkEs. Traduit de Panglais , par M, RirFavrT. Troisiéme édi-
tion, revue par M. Verenavn. Un vol. orné de figures. 3 fr.

ART DH SE COXFFER SOI-MEME, enseigné aux dames, sumvi
dn MANUEL DU COIFFEUR, précédd de préceptessur Uentretien, la
beauté et la conservation de la chevelure, ete., ete., par M, ViL-
LARET. Un joli volume, 2 fr. 50 ¢.

MANUEL DE LA BONKE CORTPAGNIE,ouGuidedelapolitesse
des égards, du bon ton et de la bienséance. Cinquiéme eédition,
Un volunie, 2 fr. 80 ¢,

-~ DU COXSTRUCTEYR DB MACRINES A VAPEUB

1.
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par M. JANVIER , officier au corps royal de la marine, Up volume
orné de planches. 2 fr. 50 e.
MANUEL POUR LA CONSTRUCTIOR ET LE DESSIN DHS
CARTES GEOGBAPHIQUES , contenant des considérations géné-
rales sur Pétude de la géographie, 1'usage des carles et les prin-
cipes de leur rédaction, le tracélinéaire des projections, les instru~
mens qui servent aux différentes opdrations, et la maniére de des-
siner toutes espéces de cartes , par A. M, PErnoT,, ouvrage orné
d'un grand nombre de planches. Un vol. . 3 fr.
—DES CONTRIBUTIONS DIRRGTES, i Pusage des eontri-
buables, des receveurs, des employés des countributions et Ju ca-
dastre, smivi du mode des réclamations, et la marche & snivre
pour obtenir une juste et prompte décision, etc., par M. De-
LONCLE, ex-contrc")geur. Un volume. 2 fr. S0c,
— DE L'HISTOIRE NATURELLE DES CRUSTACES, con-
tenant leur description et leurs meeurs, avec figures dessinées
d’aprés mature par feu M. Bosc, de Plnstitut: édition mise aun
niveau des connaissances actuelles, par M. DesMAREST, corres-
pondant de ’Académie royale des Sciences. Deux vol. 6 fr.
- DU CUISINIER ET DE LA CUISINIEBE, 3 Pusage
de la ville et de la campagne, contenant toutes les receties les
plus simples pour faire bonne ehére avec économie, ainsi que les
meilleurs procédés pour la pitisserie et 1'office, précédé d’um
Traité sur ra dissection des viandes, suivi de la maniére de con~
server les substances alimentaires, et d’un Traité sur les vins;
par M. CArDELLI, ancien chef d’office. Nouvelle édition. Un
gros vol. orné de figures. 2 fr. 5p e.
— DU CULTIVATEUR FRANCAXS, ou P’Art de bien cul-
tiver les terres, de soigner les bestiaux et de retirer des unes
et des autres le plus de bénéfices possible ; par M. Tuik-
BAUT DE BerNEAUD. Deux vol. 5 fr.
-~ DES DAMES , ou I’Act de la Toilette, suivi de 1'Art du
Modiste et du Mercier - Passementier, par mad. GELNART. Un
vol. orné de figures. fr.
— DE LA DANSE, comprenant la théorie, la pratique et 1’his-
toire de cet art, depuis izs temps les plus reculés jusqu’s nos
jours ; & I'usage des amateurs et des professeurs, par M. Brasis
trad. de Vanglais par M. P, VERGNAUD, et revu par M. GARDEL.
Un gr. vol. orné de planches et musique. 3f. boe,
_~— DES DEMOISELLES , ou Arts et Métiers qui leur con-
viennont, tels que la couture, la broderie, le trieot, la dentelle,
la tapisgerie , les bourses , les ouvrages en filets, en chenille, en
ange, en perle, én cheveux , etc., etc. ; eufin tous les arts dont
s demoiselles peuvent s’cecuper avec agrément, par madame
Ev1sABETH CELNART. Troisidme ddition, Un volume orné de
planches, . 3 fr.
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o MANUEL DU DESSINATEUR , ou Traité complet de ¢et art
§ contenant le dessin lindaire & vne, le dessin lindaire géométrique,
Wle dessin de Pornement, le dessin de la figure, le dessin du
; paysage s le dessin et lavis de la topographie; par M. Prn~
2 nor, etc. Deuxieme édition. Un vol. orné de planches. 3 fr
B DU DESSINATEUR ET DE L IMPRIMEUR LITHO -
‘4 GRAPHE , par M. BrEgEAuUT, lithographe Lréveté de S. A. R
&3 Mgr le Dauphin, Seconde édition. Un volume orné de 12 li
“% ghographies. 3fr
: ~ DU DESTRUCTEUR DTES ANIMAUX NUISIBLES, ou
4 I'Art de prendre et de détruire tous les animaux nuisibles &
% Pagriculture, an jaglinage, & Péconomie domestique, a la con-
q servation des chasses, des étangs, ele., elc.; par M. VErarpi,
2 propriélaire-cullivatenr. Un vol. orné de planches, 3 fr.
® — DU DISTILLATEUR LIQUORISTE, ou Traité de la
4 Distillation en général ; suivi de VArt de fabriquer des liqueurs
F 3 peu de frais et d’aprés les meilleurs procédés; par M. LEBEAUD.
® Troisiéme édition. Un vol, 3 fr,
— D’ECONOMIE DOMESTIQUE , conlcnant toutes les re-
3 cettes les plus simples 6t les plus efficaces sur 1'économie ru-
A rale et domestique , 3 V'usage de la ville et de la campagne; par
® madame GELNART.Deux, édit. Un vol. orné de figures. 2 fr, 5o c.
B -~ D’ERTOMOLOGIE, en Histoire naturelle des Insectes 3
§ conlenant la synonymie et la description de la plus grande partie

3 des espaces d"Europe et des espéces exotiques les plus remarqua-
d bles; par M. BorTArp. Deux gros vol. 7 fr.

§ ATLAS D’ENTOMOLOGIH, composé de 110 planches repré-
B sentant les insectes décrils dans 'ouvrage ci-dessus,

Figures noires. 17 fr.
Figures colorides. 34 fe!
MANUEL D’ELECTRICITE ATMOSPHERIQUE , par M. Rirs
rAULT. Un vol, orné de planches. 2 fr. 50 e.

— DU STYLE EPISTOLAIRE, ou Choix de Lettres pui=
sées dans mnos meilleurs auteurs, précédé d’instructions sur
YArt Epistolaire et de Notices Biographiques; par M. BiscArrAT,
professeur. Un gros vol. 3 fr.

— DU FABRIC VETOYFFES IMPRIMEES ET DU PABRI-
CANT DE PAPIERS PHINTS, conlenant les procédés les plus
nouveaux pour imprimer les dtofles de coton, de lin, de laine
et de soie, et pour colorer la surfaze de toutes sorles de pa-
piers; par M. Sébastien Lknonmann. Un vol. orné de plan-

ches. 3 fr.
~— DU FARRICGANT DR DRAPS , on Traild géndral de la
fabrication des draps; par M. Boxnet. Un volume, 3 1,

~ DU PABRICANY ET 0B LEPURAYEUR D’HUILES ,
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fuivi d’wi Apergu sur Ydelaivage par le gas; par M. Juuna 3
FONTENELLE , Un volume ovné de planches. 3 fr, ?
. NANUEL DES TABRICANS DE CHAPEAUX EN TOoUS . %
GENRES , tels que feutres divers, schakos, chapeaux de soie, de 88
coton, el auntres étoffcs filamenteuses; chapeaux de plumes, de ;78
cuif, de pailles de bois, d’osier. elc. , et enrichi de tous les hre- |3
vets d'invention, par MM. Cruz et F., fabricans, et Juuw :h
FoNTENELLB , professeur de chimie. Un vol. , orné de plancgn?‘
: S,

— DU FABRICANT DE PRODUITS CHIMIQUES, ou For- .3
mules et Procédés usuels relatifs aux matiéres que la chimie ' X
fournit aux arts industriels, 3 la médecine et a la pharmacie , | B
renfermant la description des opérations et des principanx us- -3
tensiles en usage dans les lahoratoires ; iar M. THILLAYE, pro- 3
fesseur de chimie, chof des travaux chimiques de ’ancienne | 2
fabrique de M. Vauquelin, Deux volumes ornés de planch?s.
7 fr. | 8

. ‘== DU FABRYCANT DE EUCGRE E7 DU RAFrINEUR, oul’
Esaai sur les différens :noyens d'extraire le Suzre et de le raffiner; 3
par MM. BLAcHETTE et ZokeA. Un vol. . 3603
— DU FERBLANTIER ET DU LAMPISTE, ou V’art de con- §8
fectionner en ferblanc tous les ustensiles possibles, Yétamage, lo 38
travail du zing, Part de fabriquer les lampes d’aprés tous les sys- 38
1émes anciens et nouveaux; orné d'un grand nombre de figures §
.6t de modéles pris dans les meilleurs ateliers, par M. LEsruN. I
Un vol. in-18. 3fr. 58
— DU FLEUBISTE ARTIFICIEL, ou I'Art d’imiter d’aprésj
nature toute espéce de fleurs, en papier, batiste, mousseline et au- i
tres étoffes de coton ; en gaze, taffetas, satin, velours; de faire des
fleurs en or, argent, chenille, plumes, paille, haleine, cire, co-
quillages, les autres fleurs de fantaisie; les fruits artificiels; et con-
tenant tout ce qui est relatif au commerce de fleurs; suivi de I'ArT
 pU Prumassier , par Madame CELNART. Un vol., orné de figu- i
€8¢ 2 fr. 5o e.
— DU FONDEUR SUR TOUS METAUX, ou Traité de]
toutes les opérations de la fouderie, contenant tout ce qui ayap-|
port’a la fonte et au moulage du cuivre, a la fabrication des|l
pompes a incendie et des machines hydrauliques, etc., etc.; par
M. Laurnay, fondeur de la coloune de la place Venddme, ete.
Peux vol. ornés d’un grand nomlire de planches. 7 fr.
 — THAORIQUE ET PRATIQUEDU MAITRE DB FORGES ,
ou PArt de travailler le fer; par M. LANDRIN, ipgénienr civil, i
Deux vol. ornés de planches. 6 fr.
~— DES GARDES-CEAMPRTRES , FORESTIERS , GARDES- g
SHES, contenant Vexposé méthodique des lois, ete. ; sur leurs B8
stiributions, fonctions, droits et devoirs. avee les formules et mo- i -

| empall ol - W - YL oy vy
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FE1dles des rapports et des procis-verbaux ; par M. RONDONNEAV,
 vol. 2 fr. 50 ¢,

3B MANUEL DES GARDES-MKALADES, et des personnes qui veu-
Bl ent se soigner elles-mémes , ou I'Ami de la santé, contenant un
alexposd clair et précis des soins & donner aux malades de tout
Beenre, ]a maniérede gouvernerles femmespendant leurs couches,
es enfans au moment de la naissance , et généralement de ce qu’il
wgimporte le plus de connaitre a tous ceux qui veulent se livrer
‘Rau soulagement de I'humanité souffrante ; par M. MoriN, docteur
.i8en médecine. Un volume, Troisiéme édition. a2 fr. 5o c.
' -— DES GARDES NATIONAUX DE FRANCE, conlenant I’école
dusoldat et de peloton, d’aprés U'ordonnance du 4 mars 1831, 'en-
[trelien des armes , ete. ; précédés de la nouvelle loi de 2831 sur la
Weorde nationale ; état-major; le modéle du drapeau, ordre du
ghour sur 'uniforme en géneral, et celui pour les communes rurales;
PWadopté par le général en chef; par M. R.-L.; 28 édition, ornée
i d'un grand nombre de figures représeniant les divers uniformes de
ala garde nationale, et toutes celles nécessaires pour l'exercice et
Wl les manceuvres. Un gros vol. in-18, 1 fr. 25 ¢c., et 1 fr. 55 c. par
W ]a poste. L'on ajoutera 50 c. pour recevoir le méme ouvrage avec
Wtous les uniformes coloriés.

— GEOGRAPHIQUH, ou le nouveau Géographe mauuel, con-
Blicnant la Description statistique et historique de toutes les parties
du mounde ; la Goncordauce des calendriers; une Notice sur lcs
Bletires de change, bons aux porteurs, billets a ordre, elc.; le Sys-
lttme métrique , la Concordance des mesures anciennes et nouvel-
Blles 3 Jes Changes et monnaies éirangéres évaluées en francs et cen-
times ; par ALEXANDRE DEvILLIERS. Un gros vol. Trois?z;é;nc g’dit.
r. 5o c.

— BRGBOMETRIA, ou Exposition élémentaire des' prin-
cipes de cette science,comprenantles deux trigonomsétries, la théone
Jdes projections , et les priacipales propriétés des lignes et surfaces
Bdu second degrd, & Pusage des personnes privées des secours d’un
maitre ; par M. TrrquEM. Un gros volume orné de pl. 3 fr. 50 ¢,
— DR GYMNASTIQUR, par M. le colonel Amoros- Deux

B gros vol. et atlas composé de 50 planches, 10 fr. Hoc,
— DU GRAVEURy ou Traité complet de ’Art de la Gra-
vure en tous genres, d’aprés les renseignemens fournis par plu-
Bsieurs artistes et rédigé par M. Perrot. Un vol, 3 fr.
— DB I’HERBORISTH, DE L’EPICIER-DROGUISTH ET
BD0 GRAINIER-PEPINXERISTE, contenant la description des
B végétaux , les lieux de lenr naissance, leur analyse chimique et
&4 jeurs propriétés médicales ; par MM, Juria FoNTENELLE et Tox-
j LARD. Deux gros volumes. 7 fr.

- DHEISTOIRE NATUBELLE , comprenant les trois
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Riguoé de fa Natuve , on Genera complet des enimatiz, des vé-
gétanx et des minéranx; par M. Borrasp. Deux gros volumes, 7 fr,

dilas des différentes parties de UHistoire naturelle , et qui se
vendent séparément,

ATLAS POUR LA BOTANIQUE , composé de 120 planches,

figores noires.

) .

Figures colorides. 36 fr,

— POUR LES MOLLUSQUES, représentant les mollusques
nus et les coquilles , 5x planches, figures noires. Ir,
Figures colorides. !é fr.

| — PslUB LES CRUSTACES, 18 planc., fig. noires 3 fr.

Figures coloriées. 6 fr,

~ POUR LES INSECTES, 210 plane., fig. noires, 17 fr,
Figures colorides. . fr.

~ POUR LES MAMMIFERES , 8o planc., fig. noires. 12 fr,
Figures colorides. , 22 fr.

~ POUR LESMINERAUX, 4o planches, figures noires. 6 fr.
Figures coloriées. 12 fr.
- P'gnUR LES OISEAUX,, 129 planches, figures noires. 20 fr.
Figures coloriées. §o fr.
~POUR LES POISSONS, 155 planc.’, fig. noires. 24 fr,
igures colorides. ) 48 fr.

~POUR LES REPTILES , 54 planches, figures noires. ¢ fr,

Figures coluriées. 18 fr.
— POUR LES ZOOPHYTES, représentant la plupart des
vers et des animaux-plantes, 25 planches , figures noires. 6 fr,
Figures coloriées. ' - 1afr,
MANUEL DE X’HORLOGER, ou Guide des ouvriers qui s’occu-
peuat de la construction des machines propres & mesurer le temps;
par M, Ses. LENozMaND. Un gros vol, orné de planches. 3 fr. 50 ¢,
— D’HYGIENE, ou PArt de conserver sa sanié; par
M. Morin, docteur-médecin. 3 fr,
- DB L’IMPRIMEUR , on Traité simplifi€ de la typographiey
rar M. AupoulN DE GERONVAL, et revu par M, CRAPELET , im~
primeur, Un volume orné de planches. 3fr,
— DU JARDIKIER , ou I’Art de cultiver et de composer toutes
sortes de jardins ; ouvrage divisé en deux parties: la premiédre con-
tient la culture des jardins potagers et fruitiers; la seconde, la
enlture des fleurs,, et tout ce qui a rapport aux jardins d'agré-
ment ; dédié 3 M, TaovIN , ex-professeur de culture au Muséum
d‘histoire naturelle , membre de Plnstitut, etc. ; par M. Banry,
son éldve. Cinguidmae édition, revue, corriiée et considérablement
sugmentée. Deux gros volumes ornés de planches. 5 fx
= DU JAUGRAGH T DES DEBITANS DR ROI

iy b
v




©o(a)

eontenant les tarifs trds-simplifiés en anciennes et nouvelles mesu-
res , relatifs & Part de Jauger; toutes les lois, ordonnances , régle-
mens sur les boissons, elc,, etc.; par M. LAUDIER , membre de
1a Légion-d'Honueur, et par M. D...., avocat i la Cour royale de
Paris. Un volume orné de figures. 3 fr.

MANUEL DES JEUNES GBNS, ou Sciences, arts et récréa=~
tions qui lenr conviennent, et dont ils peuvent s'occuper avee
agrément et utilité, tels que jeux de billes, cte. § la gymnastique,
I'escrime, la nalation, elc.; les amusemens d’arithmétique , d’op-
fique , aérostatiques, chimiques, ele.; tours de magie, de car-
tes, ctc, ; feux d’artifice, jeux de dames, d’échecs, ete.; traduit
de I'anglais par PAUL VEreNAUD. Ouvrage orné d'un grand nom-
bre de vignettes gravées sur bois par GopARD. 2 vol, 6 fr.

— DES JEUX DE CALGUL ET DE HASARD, ou Nouvelle
Académie des jeux, contenant, tous les jeux préparéssimples ,
tels que les Jeux de I’Oie, de Loto, de Domino, les Jenx pié-
parés composés, comme Dames, Trictrac, Echees, Billard , ete. ;
2° Fous les Jeux de Cartes, soit simples, soit composés : 1° les
{eux d’enfans, les Jeux communs, tels que la Béte, la Mouche,

2 Thiomphe, etc.; 3° les Jeux de salon, comme le Boston , le
‘Reversis, le Whiste; §° les Jeux d’application, le Piguet, eic. ;
5° les Jeux de distraction, comme le Commerce, le Vingt-et-
Un, ete.; 6° enfin les Jeux spécialement dils de Hasard, tels que
le Pharaon, le Trente et Quarante, la Roulette, ete. ; par M. Le-
BaUN. Un volume, 3 fr.

-~ DBS JEUX DE SOCIETE, renfermant tous les Jeux
gui conviennent aux jeunes gens des deux sexes; tels que Jeux
@ jardin, Rondes , Jeux-Rondes, Jeux publics, Montagunes
' russes et autres, Jeux de Salon, Jeux préparés, Jeux-Gag: s,
Jeux d’Attrape, d’Action, Charades en action : Jenx de Mémoire,
Jeux d'Esprit, Jeux de Mots, Jeux-Proverhes, Jeux-Péni-

tences, elc,; par madame GELNART. 2° édition. Un gros 3v?l..
. r.

- Y LIMONADIER ET DU CONFISEUR, contenant les
meilleurs procédés pour préparer le café, le chocolat, le punch,
les glaces, boissons rafrafchissantes, liqueurs, fruits 3 Pean-de-
vie,, confitures, pétes , esprits, essences, vins arlificiels, pitisse~
rie légére, bidre, cidre, eaux , pommades et poudres cosmétiques,
vinaigres de ménage et de toilette, etc., etc. ; par M. CARDELLY
Un gros vol. Cinquitme édition. 2 fr. 50 e,
— DH LA MAITBESSH DE EAISON , BT DH LA PAR-
FAITH SDENAGHRE , ou Guide pratique pour la gestion d’une
maison & ia ville €t 3 la campague, contenant les moyens
€’y maintenir le bon ordre et d’y établir I’abondance, de soigner
les “énfane | de conserver les suhstances alimantaires , ete. , ele.
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pir madamé GAcoX-Durounr. Deuxidme édit., revue par midame o
CeLNART. Un vol. : afr. 5ec

MANUEL DB MAMBSATO®IA , ou IHistoire Naturelle des &
Mammiféres; par M. LEssoN , menbre de plusieurs Sociétés sa . J
vantes, Un gros vol. 3 fr. 50c. 8

ATLAS DE MAMMALOGIE, composé de 80 planches repré- 3B
sentant la plopart des animaux décrits dans Youvrage ci-dessns, B8

Figures noires. 12 ir,

Figures eolorides. 24 Ir. 8

-~ QOMPLET DES MARGHANDS DE BOIS ET D3 GHAR- | g
BOXS, ou Traité de ce commerce en général ; {contenant |3
tout ce qu’il est utile de savoir depuis Pouverture des adjudica- 3
tions des coupes jusques et y compris Varrivée et le débit des i;
bois et charbons, ainsi que le précis Xes lois , ordonnances, régle- 3
meus , efc. , sur celle matiére; suivi de Nouveaux Tarifs pour ;. 3
le cubuge et le mesurage des hois de toule espéce, en anciennet |
et nouvelles mesures; par M. MARIE DE L'IsLE, ancien agent du 3
flottage des bois. Un vol. - 3.0

— DU MECQANICIRM-FONTAINIER , POMPIER , PLODX- 1
BIER , coatenant la théorie des pompes ordinaires, des ma-~ ‘-_ .
chines hydrauliques les plususitées, et celledes pompes rotatives, 3
leurs applications & la navigation sous-marine, 3 Yn mode de nou- ;8
veau réfrigérant ; PArt du plombier, et la description des appazeils -
les plus nouveaux, relatifs & celte branche d’industrie; par Jl
MM. JAxNvIER et BisToN. Un vol. orné de planches. 3 fr. 'y

— D'APPLICATIONS MATHAMATIQUES USUELLES ET|
AMUBAKTES , contenant des problédmes de Stalique, de Dy- s
namique , ¢’Hydrostatique et d’Hydrodynamique , de pneama- %
tique, d’Acoustique, d’Optique, elc., avec leurs solntions; des "3
notions de Chronologie , de Gnomonique, de Levée des Plans, ["%
de Nivellemznt, de Géométrie pratique, etc., avec les formu |3
les y relatives; plus un grand nombre de tables usuelles, et ter- }§
miné par un Vocabulaire renfermant la substance d’un Cours de
Mathématiques Elémentaires ; par M. RicuArp, Un gros vol, 3 {r, g

~ DH BECANIQUH, ou Exposition élémeutaire des lois |8
. de Péquilibre et du mouvement des corps solides, a 'usage des I8
personnes privées des secours d’un maitre ; par M. TerQuem. Un [
gros vol, orné de planches. 3 fr. 50.¢c. i

— DR MEDECINE ET CHIRURGIN DOMESTIQUES, con: i
tenant un choix des remeédes les plus simples et les plus efficaces E
pour la guérison de toutes les maladies internes et externes qui &
affligent le corps humain. Seconde édition entiérement refondue I
et considérablement augmentée; par M. MoriN, doct.-médee. E:
Un vol. B 3fr. 50¢. B

- DU SIENUISIER EN MHEUBLES ET BN .u'rmms,
de PArt de I'éhénjste, contepant toug les détails ntiles sur Ja naj [
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Sure des hois indlpdi.nes et exotiques, la manidre de les teindre,
deé les travailler, d’(:n faire toutes espéces d'ouvrages et de meu-
bles, de les polir et vernir, d’exécuter toutes sortes de placages
-t de marqueterie; par - M. NossAN., menuisier-ébéniste. Deuxidme
«Ldition. Deax volumes ornés de planches., 6 fr.
MANUEL DE siT, SOBOLOGIE, ou Explication théorique et
démonstrative des ph.6noménes connus sous le nom de mé-
téores ; par M. FELLENs. . Unvol. orné de planches. 3 fr. 50 ¢,
- DH MINERAYOGH: !, ou Trailé élémentaire de cette science
dap1ds Pétat actuel de n 03 connaissances; par M. BLoNDEAU. 3e
édition, revue par M. Jurt A-FonNTENELLE. Ungr.vol. 3fr.50¢.
ATLAS DE miINERALOGIE], ¢ mposé de fo planches repré-
sentant la plapart des min éranx décrits dans 'ouvrage ci~dessur
Piix : Figures:noires. 6 ir.,
Figures colc -ides 12 fr,
- DE MINIATURE E?' DR GOUACHE, par M. Cons-
ganT VIGUIER: suividu DEAATUEL DU LAVIS A LA SEPPIA ET
na L’AQUARELLYE, par M. L.ANcLols e LoneuEvILLE, Un gros
volume orné de planches, Deux icine édition. 3fr.
-~ DB L’HISTOIRE NATUI\FLLE DES MOLLUSQUES ET
DE LEURS COQUILLES, ayant pour base de classification celle
de M. Cuvier, par M, Rang. Untgros vol. orné de pl. 3 fr. 50 «.
ATLAS POUR LES MOLLUSQUES, r’présentant les mollusques nus
ot les coquilles, 51 planches, figus ¢s noires. o ir,
Figures coloriées, 14 fr,
- DT MOULEUR, ou I’Art de mouler en plitre, carton,
carton-pierre, cartonp-cuir, cire, plomb, argile, bois, écaille,
cotne, elc., etc,, contenant tout ce qui est relatif au mounlage sur
mature morte et vivante, au moulage de Pargile, etc.; par
M. LesruN. Un vol. orné de fig. 2 fr. 50 c.
- DU NATURBALISTH PREPARATEUR , ou I'Art d’em-
pailler les animavx, de conserver les végétaux et .les minéraux ;
par M. Borrarp. Un volume. Deuxiéme edition. a fr. 5o c.
— DU NEGOGIANT ET DU MANUFACTURIER, contenani
Jes Liois et Réglemens relatifs. au commerce, aux fabriques et &
Vindustyie ; Ja connaissance des marchandises; les usages dans

. Yes ventes.et achats ; les poids, mesures , monnaies étrangéres ;

. les donanes et les tarifs des droits; par M. Pevcaer Un vol,

2 fr. 50 c.
~ D'OBNITHOLOGIN, ou Description des genres et des prin-

. eipales espdes d’oiseaux ; par M. LrssoN. Deux gros vol. 7 fr.

ATLAS D’ORNITHOLOGIE, composé de 129 planches repré-

sentant les oiseaux déerits dansPouvrage ci-dessus,

Figures voires. 20 fr.

Figures colorides. . 4o fr.

~ DU PARFUKIEUR , ciontepant les moyens ge vperfestion.
. - -



() !

ner les pltes odorantes, les poudres de diverses sortes, Tos pom:
amades, les savons de toilette, les .eaux de senteur, les vinaigres!,
ékixiys ; ete. , etc., et ol se trouvent indiquées un grand nombre
de compos.tions nouvelles; par madame GacoN~-DuroGR. Un vo-
‘lame. | 2 fr. 5o .
NANUEL DU MARCRAND PAPRTIER ET DU BEGLEUR,
contenant la. connaissance ‘des papiers ‘divers , la fabrication des
crayons naturels st favtices -gris , noirs at colorés; la préparation
ces plumys , des pains et de la cire 3 sacheter, de la collea hou-
che, des sables, ete.; par M.: JuraA-FonvENELLE et M. PolssoN.
‘Un gros volume.orné de planches. =~~~ 3 h.
 « DU PATISSIER ET DH LA PATISSIERE, i Vusage de
Ia ville et de la campagne,- contenant les moyens de composer

toutes sortes de pitisseries, par madame GacoN-Durour.Un vol.

' - 2 fr. 5o c.

—DE FHARMAGIE POPULAIRR, simplifide et mise d la portée

: de toutes los classes de la société , contenant les formules ot les
- pratiques nouvelles publiées daas les meilleurs dispensaires, les
cosmétiques et les médicamens parbrevet d'invention, les secours

* & donner sux malades dang les cas urgens, -avant Parrivée du mé-
‘decin, etc., par M. Juria pE FonrenerLe. Deux vol. 6 fr.

— DU PECHEUR FRANCAIS, ou Traité général de toutes

- sortes de Péches; VArt -de fabriquer les filets ; un Traité sur
Jes Etangs ; un Précis des Lois, Ordonnances et Réglemens sur b
{a r2che, elc., etc., par M. PEssoN-MA1soONNEUVE. Un 'vol;t}le L

’ : | (N

- orné de figures.
— DU PEINTRE EN BATIMENS, DU DOREUR ET DU |

* VERNISSHUR , ouvrage ulile tant & ceux qui exercent ces arts
’gh’mix fabricans de couleurs, ot & toutes les personnes qui vous
raient décorer elles-mémes lemrs habitstions , lenrs appavte ¥
“mens ,-¢tc. ; par M. VErReNAYD. Cinguitme ddition , revue‘et g:g- |
0 afr.Soe g

' mentée. Un volume.

— DH PERSPEQTIVE, DU DESSINATEUR ET DU PEIN-

- “PRM, contensnt les Elémens:de géométrie indispensables an 4
tracé dé'la perspective’, la perspedtive linéaire et adrienne, et ¥

'gessin*el“ de la peinturd] spécialement ‘appliquée au F
‘paysagé ;s par M. VERdNAUD ; anéienéléve de VEccld Polytech ¥
nique. Troisidme édition, Un volume o#hé:d’un grand nombre de ¥

*Pétade dut

pladches, 3fr. q

— DN PHILOSOPHSE EXPHERTMEWIALN, ou Recueil do %
dissertations sur les questions ‘fondamentales de la métaphysi- &

e, extraitesde Locke, ConniLrac, DEsyyr DecurANDO, ¥
A RoMieuitee, Jourrnoy, REip, Duearp v-Tracy, Kanr, Cou- iy

RIER, ete. Ouvrage congu sur le plan des -STEWART, . Noél, pat &

A .

M. Amice, régent de rhétorique dans 1'lepons de M Paris, Us 3§
gros vol, » 1B 1 Académie da 3, 5o
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MANUEL DS PHYSICLOGIN VAGETALE, DB PRYSIQUE,
pE CHIMIE ET DH MINERALOGIN, APPLIQUERS A LA QUX~
quRE; par M. Borrrap. Un vol., orné de planches. 3 fr.
— DR PAYSIQUmy ou. Elémens abrégés de cette science,
mis & la portée des gens du monde et des étudians; contenant
Pexposé complet et méthedique des propriétés générales des
aorps solides , liquides et aériformes, ainsi que des phénoménes
dun son 3 suivi de la nouvelle Théorie de la lumiédre daus le systéme
des ondulations , et de celles de l'électricité et du magnétisme
réunis ; par M. BaiLLy, éléve de MM. Arago et Biot. Cinguicme
édition. Un volume orné de planches, 2 fr. 50 ¢.
— DB PHYSIQUE AMUSANTE, ou nouvelles Récréations
p]xysiques , contenant une suite d'expériences curienses , instruc-
tives et d’une exécution facile , ainsi que diverses applications aux
arts et a Pindustrie; suivi d’un Vocabulaire de physique; par
M. JuriA-FonTENELLE. T'roisiéme edition, Un volume orné de
planches. 3 fr.

— DU PORLIBBR-FUMISFR, ou Traité complet de cet art,
indiquant les moyens d’empécher les chemindes de fumer, lart
de chauffer économiquement et d’aérer les habitations, les manu-
fastures, les ateliers, etc. ; par M. ArpENXI. Un volume orné de

planches. 3 fr.
— DES POIDS ET MESURES, des Monnaies et du Calcul
déeimal j par M. TarsE. Quatorsiéme édition. Un vol. 3 fr.

~— PU POBCELAINIER , DU FAIENCIER ET DU POTIER
DH TERRHE, suivi de 'Arl de fabriquer les terres anglaises et de

-

{nps , ainsi que les poéles, les pipes, les carreaux, les briques et
es tuiles; par M, BoyER , ancies fabricant et pensionnaire du Roi.
Denx volumes. 6 (r
—~ DU PRATICIER, ou Traité complet de la science dn
Droit mise 2 la portée de tout le monde, ol sont présentées les
instructions sur }a maniére'de conduire toutes les affaires, tant
civiles que Judiciaires , commerciales et criminelles qui peuvent
se rencontrer dans le cours de la vie, avee les formules de tous
les actes, et suivi d’un Dictionnaire administratif abrégé ; par
M. D***, avocat & la Cour royale de Paris. Deuxieme édition. Un
gros volumoe. 3 fr. 50 c.
—DES PROPRIETAIRES I’ABESLLES, contenant: 19 laruche
villageoise et lombarde, et les ruches i hausses, perfeciionnées au
moyen de petits grillages en bois, tres-faciles 2 exécuter; 2a° des
procédds pour réunir ensemble plusieurs ruches faibles, afin d’étre
dispensé'sa les nourrir; 3¢ une méthode trés-avantageuse de gou-
verner les abejlles, de quelque forme que soient leurs ruches. pour
en tirer de grands profits ; par J. RADOUAN. Zroisidme édition,
corrigée et suivie de 'ART D’SLEVER LES VERs 4 SOIE et de cnltiver
la mérier; pax M, Morin. Un gros vol. ornd de planches. 3 M.
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ICANUEL DU PREOPRIETAIRE ET DU LOCATAIRE, O®
SOUS-LOGATAIBE , lant de biens de ville que de biens ruraux ;
parM. SERGENT, Troisieme édition. Un volume, 2 fr. 50 e
— DU RELIEUR DANS TOUTES SES PARTIES, pié~
cédé des Arts de Passembleur, du hrochcur, du marbvenr, da do-
reur et du satineur; par M, SEBASTIEN LENORMAND, Un gros vo-
lume orné de planches, ‘ .
-- DU SAPEUR-POMPIER , contenant la description des ma«
chines en usage contre les incendies, I'ordre du service, les exere
cices pour la manceunvre des pompes, etc.; par M, JoLY, capitaine
suivi de la. description du tonneaun hydrauligue et de la pompe as»
pirante et foulante;-par M. LAouxNay. Un gr. vol. avec pl. 1 fr. 25.¢.,
—DU SAVONNIER, cu I’Art de faire toutes sortes de savous, pas
une réunion de fabricans, et redigé par madame Gacon-Drrouvs
et un professeur de chimie. Un volume. | - 3 fr.
— DU SEBRURIER, ou Traité complet et simplifié de cet mat,
d’aprds les notes fournies par plusienrs Serruriers distingnés de 1a
capitale, et rédigé par M. le comte DE GRANDPRE, Seconda édition.
Unvolume orné de planches. ' 3 fir..
~= COMPLET DES SORCIHERS, ou la Magie blanche dévoilée
‘par les déeouvertes de la chimie, de la physique et de la méeani-
que; les scénes de ventriloquie, etc., exécutées et communiquées
par M. ComrE, physicien du Roi, et par M. JULIA-FONTENELLE.
Deuxidme ddition. Un gros vol. orné de planches. 38,
—DU TANNEUR, DUCORROYEUR BT DEL’HONGROYEUR,
contenant les procédés les plus nouveaunx, tountes les déeowvertes
faites Jusqu'a ce jour, relativement & la préparation et & Pamélio—
ration des cuirs, et généralement toutes les connaissances néces-
saires 4 ceux qui veulent praliquer ces arts. Un vol. orné de plan-
ches. : . | 3.
— DU TAPISSIER , DECORATEUR ET MARCEAND DR
BIEUBLES , contenant les principes de I’Art du tapissier, les
instructions nécessaires pour choisir et employer les matiédres pre-
miéres, décorer et meubler les appartemens, etc. § par M. Gas~
NIER-Aupicer. Un vol, orné de figures. 2 fr. bo e,
- COMPLET DU TENEUR DB LIVRES, ou I’Art de tenin
les livres en peu de legons, par des moyens prompts et faciles;
les diverses manidres d'élablir les comptes courans avee ou sans
nombres rouges, de calculer les époques communes, Jos intérédts,
les escomptes , etc., ete.; ouvrage & Vaide duguel on peut ap~
prendre sans maitre; par M. ThEmeERY, profes. Un gr. vol. 3 Fr..
--DU TEINTURIER , comprenant V’art de teindre la laine, lo
coton, la soie, le fil, etc. ,ainsi que tout ce qui concerncI'Ant ot
TEINTURIER-DEGRAISSEUR, elc., etc. ; par M. Rirraury, ex-régis--

seur des poudres et salpétres, etc., ete, Deuxitme édition, Un gros.
"UIumeo -.:_l' ' . 3 Ir,.,
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MANUEL DU TOURNEUR , ou Traité complet et simplifié de
cet art, d’aprés les rensecignemens fournis par plusieurs tour-
neurs de la capitale ; rédigé par M. DxssaBris. Deuxidme édi-
tion. Deux volumes ornés de planches. 6 fr.
— DU VERRIER et du Fabricant de glaces, eristaux pierres
précicuses , factices, vers colorés, yeux artificiels , ewc.; par
M. Juesaa-FonTENFLLE. Un gros volume orné de planches, 3 fi.
~— DU VETERINAIAE, contenant la connaissance géndrale
des chevaux , la maniére de les élever, de les dresser et de les
conduire, la description de lenrs maladies ¢t les meilleurs modes
de traitemeni ,des préceptes sur la ferrure, suivi de PART DE 1'%~
gUITATION; par M. LEBeAvD. Denriéme édition. Un volume. 3 fi.
— DU VIGNERON FRANOAIS, ou PArt de cultiver
la vigne, de faire les vins, les eaux-~de-vie et vinaigres, con-
fenant les différentes especes et variétés de la vigne, ses
maladies et les meyens de les prévenir, les meilleurs procédés

pour gouverner , perfectionner et conserver les vins, les eaus-de
vie et vinaigres, ainsi que la*maniére de faire avec ces substances
tontes Jes liqueurs, de gouverner une cave, metire en bouteilles,
etc., etc, 3 enfin de profiter avec avantage detout ce qui nous vient
de la vigne ; suivi d’'un coup d'eeil sur les maladies particuliéres
aux vignerons ; par M, TursAaunp pE BERNEAUD. Un gros volume
orné de planches. Troisieme édition, 3 ir.
~DU VINAIGRIER ET DU MOUTARDIER, suivi de nouvelles
Recherches sur la fermentation vineuse, présentées a I'Académie
toyale des Sciences; par M. Juria-FonTENELLE. Unvel. 3 fr,
. DT YOYAGEUR DANS PARIS, ou Nouveau Guide de
. P'éiranger dans cette capitale, soit pour la visiter om s'y éta-
blir, contenant la Deseription historique, géographique et sta.
tistique de Paris, son tableau politique , sa description intérieure,
tout ce qui concerve & Paris les besoins, les habitudes de la vie, les
amusemens, etc., etc., orné de plans et de planches représentant
s¢s monumens; par M. Lesrun. Un gros volume, 3 fr. So c,
— DU %OOPHILE, ou I'Art d’élever et de soigner les ani-
maux domestiques ; par un propriétaire cultivateur, et rédigé par
wadame CELNART. Un volume, 2 fr. S0 ¢.

Ouvrages sous presse.

BIANUEL COMPLEMENTAIRE D’ALGEBRE, comprenant la
thdorie et la résolution des éguations ; la théorie des dérivées di
Tecles et inverses, avec les principales applications & la Géomé-

{tie, & la mécanique et au calcul des prohabilités,

DR LARMURIER.
= 0V BLJOUTIZA BT DS LORFIVRE,
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MANUEL DU ROUBRELIER ¥% DU SELLIBR. - .
-- 20U BIBLIOPHILE HT DH XANMATHUR DE LIVAERS
psr M. F. DEenis.
- DU COUTELIER. '
— DU GHARROX BT DU QAROSSIER, \
- DE CRRONOLOGIA. : v
— D’BCONOMIA POLITXQUA, .
~— DU PILATHEUR EN GENERAL BT DU TISSERAND.
= DU FACTEUR D’ORGUES. ‘
¥ e DB @BOLOGEE,
~— DB GEOGRAPHIE-PRIYSIQUE. ' s
~— COMPLEMENTAIRR DB GEOMETRIA, comprenant ls
géométrie deseriptive, et ses applitations principales & la stéréos
tomie , & lastéréographie et & la topographie. =
~ DB LINGENIRUR GHOGRAPHE., o .
~~ DU LAYETIER ET DB L'ENMBALLEUR. :
~— COMPLEMENTAXREE DS BBRCANIQUE, ou Meécanique
- physique , comprenant les frottemens, les adhésions,-les en-
grenages 3 la théorie des lignes, surfaces et corps élastignes of
vibrans ; la résistance des solides et des fluides 3 1équilibre et le
mouvement des fluides pondérables et impondérables. . :
-~ DU JMACON , PLATRIER , PAVEUR , CARRKLEUR, AOU-
VRAEUR. , ' 7
--é Bﬁa MUSIHUE VOCGALE ET INSTRUMENTALE, par
» oron. T
~ DB MNEMONIE. .
~ DE I’ARYT MILITASRE,
~— DB METALLURGIE,
~— DH 1’OPTICIEN. oo
- DB IORTOGRAPHISTE, :
- DU PEINTRE ¥T BU SCULPTEUR , par M, Anenwe,
~= DU FABRIGANT DR PAPIERS, -
— DU TAILLEUR. :
~ DU TONNELIER BOISSHLINR '
=~ DU TREFILEUR. i




SEULE EDITION CONMPLETE

DES

SUITES A BUFFON,

FORMAT IN-18,

Formant , avec les OEuvres de cet auleur,
UN

COURS COMPLET D'HISTOIRE NATURELLE,

CONTENANT LES TROIS REGNES DE LA NATURE }

Par MM. Bosc , BaoNGNIART, Brocu,, CAstEL , GUERIN , PE LA-
MARCK, LATREILLE , DE MIRBEL, PATRIN , SONNINI ot DX Ti6NY,
la plupart Membres de Vlnstitut et Professeurs au Jardin du Roi,

Cerre Collection, primitivement publide par les soins de
M. Déterville, el qui est devenue la propriété de M. Roret , ne
peut étre donnée par d'aulres éditeurs, n’étant pas, comme les
OEuvres de Buffon, dans le domaine public.
 Les personnes qui auraient les suites de Lacépéde, conlenant
seulement les Poissons et les Reptiles, auront la Fiherlé de ne pas
les prendre dans cette Gollection.
. Cette Collection forme 108 volumes, ornés d’environ Goo
planches dessindes d'aprés nature, par Deséve, et précieusement
terminées au burin. Elle se composera des ouvrages suivans :

HISTOIRE NATURELLE DES INSECTES , composée d’aprds
Réaumur , Geoffroy , Degeer, Roeser , Linnée , Fabricius, et les
meilleurs ouvrages qui ont paru sur cette partie, rédigéesuivant
les méthodes d’Olivier et de Latreille,avec des notes, plusieurs ob«
servations nouvelles et des figures dessinées d’aprés nature § par
¥.-M.-G. pE TicNY el BroNGNIART , pour les généralités, Edition
ornée de beaucoup de figures, augmentde et mise au niveau des
sonnaissances actuelles, par M. GUERIN, 20 vol., et 24 livraisons
de planches , fig. noires. 23 fr. fo c.

Le mé&me ouvrage, fig. colorides. 39 fr.

~—~NATURELLE DES VEGATAUX, classés par familles, avee
la citation de la classe et de Vordre de Linnde, et Yindication de
Yusage qu'on peut faire des plantes dans les arts, le commerce
dagricullure , le jardinage, la mdédecine, otlc., des figures des-
sindes d’aprés nature, et un GENERA complet, selon lo systéme
de Linnée, avea des renvois aux familles naturelles de Jussieu ;
par J.-B. Lamanck , membre d¢ V'Institut , professeur au Muséum
d’Mistoire naturelle, et par Q,-F.-B. Minsxn , membre de PAca~
dénic des Scioncus, professeur de botaniquo, Edition ornde de
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120 planches représentsnt plus de 1600 sujets, 3o vol,, ct 24 1ix
vraisons de plasches, fig. noires. 3o fr.goc,
Le méme ouvrage, fig. colorides. , 46 fr. 5o ¢,
HISTOIRE NATURELLE DES GQAQUILLES , contenant leur
description , leurs moeurs et lenvs usages ; par M, Bosc, mem~
bre de I'Institut. 10 vol. , et g livr. de'pl., fig. noires. 10 fr, 65 c.
Le méme ouvrage, fig. colorides, 36 fx, bo c.
~ NATUREILE DBS VERS, contenant leur description,
leurs mosurs et leurs usages; par M. Bosc. 6 vol.. et 6 livrai-

sons de planches, fig. noires.. , 6 fr. 6o c.
Le mémé ouvrage, fig. colorides. 10 fr. 50 c.
— NATURELLE DES GRUSTACHS, contenant leur deaerir

tion, leurs mceurs et leurs usages ; par M. Bosc. § vol., et 5 lie

vraisons de planches, fig. noires. . 4fr. 75 ¢.
- Le'méme onvrage, fig. colorides. 8f.

— NATURELLE DES MINERAUX, par E.-M. PaTRIN,
membre de Ilnstitut. Quvrage orné Je 4o planches, repré-
senlant un grand nombre de sujets dessinés d’aprés nature.
To vol., et 8 livraisons de planches, fig. noires, 10 fr. 3o c.
Le¢ méme ouvrage, fig. colorides, - 15F boe.
— NATURELLE DES FOISBONS y avec des figures dessinées
d’aprés nature ; par Broch, Quvrage classé pur o¥dres, genres
- et espéces, d’aprés le systdme de Linnée, avec les caractéres
génériques; par René - Richard CastEL. Edjtion orade de
160 Y]anches. représentant environ Goo espices de poissons,
20 vol., et 32 livraisons de planches, fig, noires. 26 fr. 20 c.
Le méme ouvrage, fig. coloriées. _ | 7 fr.
— NATURELLR DES REPTILES ¢ avec figures dessindes
d'aprds nature; par SosNini, homme de letires et natura-
liste, et' LATREILLE, membre de PInstitut) Edition ornée de
54 plavches, Teprésentant environ 350 espdces différentes de
serpens, vipéres , couleuvres , lézards , grenouilles, tortues, ete;
8 vol., et t1 livraisons de planches, fig. noires, g fr. 85¢.
- Lie méme ouvrage, fig. colorides. | 17 fr,
Prix de chaque volume, pour les ouvrages ci-dessus. 75 .
~Prix de chaque livraison de “figures, composde d’environ
5 plauches, 35 cent. en noir, et 1 f%'. fig. colorides. :
. _ . Tous les ouvrages ci-dessus sont en vente.
Pour compldier les irois régnes de la nature, il faut ajouter :
EUVRES DX BUFFON, comprenant: Théorie de la 1'erre —
Discours surl’ Tistoire naturelle.—Ilistoirenaturellede I'homme,
—Histoive natuvelle des quadrupddes— Histoire naturelle des oi-
seanux, classés par ordies, genres et espdces, d'aprds le systdme de
Linnde, avec los enracldves géndriques et la nomencloture lins
ndenne; par RENE Racuann CAsten. 26 vol. Nouvelle ddition ,
uritde de 203 planches peprisentant envisou Gou sujets 65 I,
. Avee Tes figures colorides, go fes

[ -
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OUYRAGES DIVERS.

ABUS (des) ER MATIERE ECCLESIASTIQUH ; par M. Bovaup,
Uz vol, in-8o, 2 tr, bo e,

ANNUAIRH DU BON JARDINIER ET DH L’AGRONOIME,
venfermant la descriptioi. et la culture de toutes les plantes
utiles ou d’agrément qui ont paru pour la premicdre fois en 1829 ;
centenant en ouire les nouvelles d’horticulture, des considérations
sur l'aeclimatation et la nataralisation des planles , les principes
généraux de la greffe, Ja description de toutes les plantes herba-
cées, efc.; parun JARDINIER AGRONOME. Un volume in-18. 3 fr,

La premiére année, pour 1826, 1 fr, 5o c.

La deuxiéme année, pour 1827, méme prix.

La troisi¢me année, pour 1828, meme prix,

La qouairiéme année, pour 1829, 3 fr.

La cinqui¢me année, pour 1830. 3 fr.

La sixiéme année, pour 1831. 3 fr. Ho e,

ARITEMETIQUE PES DEMOISELLES, ou Cours élémentaire
d'arithmélique, en 121egons; par M. VENTENAC. Un vol. 2 fr. 50 c.

Cahier de Questions pour le méme ouvrage. 50 c.

ART DE BRODER, ou Recueil de Modéles coloriés analogues
sux différentes parties de cet art, & Pusage des demoiselles 3
par M. AveustiN LEcranDp. Un vol. oblong, Prix : 7 fr,

ART DB CULTIVER LA VIGNE et de fuire du hon vin malgré
le climat et I’iniempérie des saisuns; par M. SarmoN, Un volume
in-12, 3 fr. b0 c.

- (£’) DH CONSERVER ET D'AUCMENTER LA BEAUTE,
o corriger et déguiser les imperfections de la nature ; par Lami,
Deux jolis volumes in-18 , ornés de gravures, 6 fr,

BARAME (LE) PORTATIF DES ENTREPRENEURS EN
CONSTRUCTIONS ET DES OUVRIERS N BATIMENS, par
M. Baasier. Un vol, in-24. 6o ¢.

BRAUTES (LES) DB LA WATURE, ou Description des arbres,
plantes, cataractes, funlaines, volcans, montagnes, mines, etc., les
r\ua extraordinaires et les plus admirables, qui se trouvent dans

es quatre parties du monde; par M. ANTOINE, Un volume, orné
de six gravures, 2 fr, 5o c.

BOTANIQUE (LA) DH J.-J, ROUSSHAU, contenant tout ce
qu’ila derit sur cette scicnce, augmentée de Pexposition de la més
thode de Tournefort et de Linnde, suivie ’un Dicliovnaive de bo-
kanique et de notes historiques ; par M. DEVILLE, Deuxiéme édi-
#om Un gros volume ornd de § planches, § fr.; fig. col. § fx,
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CEITENS (1LES) afLBBRES, Troisidme ddition, angmentde de

trails nouveaux et curieux sur Piunstinct, les services , le comage,
la reconnaissance et la fidélité de ces nimaux; par M. FréviLry,
Un gros volume in-12, orné de planches. 3h,
GHOIX ( NOUVEAU ) D’ANECDOTES ANCIENNES ET 310
DERNES, tirdes des meilleurs auteurs, contenant les faits
les plus intéressans de Vhistoire en général,, les exploits des
héros , traits d’esprit , saillies ingénieuses, bons mots, etc., ote, §
suivi d’un précis sur la Révolution frangaise ; par M. Baivvy,
Cinguitme édition , revue , corrigée et angmentée ; par madamge
CELNART. § vol. in-18 , ornés de jolies vignettes. 7 fr,
GODH DES MAITRES DB » DES ENTREFRENEURS
DE DILIGENCE BT DE ROULAGH , ET DES VOITURIERS BN
GENERAY PAR THRRE ET PAR BAU, ou Recueil général des
Arréts du Consc™, Arrdis de réglement , Lois , Décrets , Arréiés ’
Ordonnauces du Roi, et autres Actes de ’autorité publique, con-
cernant les Maitres de Poste, les Entrepreneurs de Diligences
et Voitures publiques en géuéral , les Entreprencurs et Commis -
sionvaires de Roulage, les Maitres de Coches et dc Bateaux, ete, ;
par M. LaNox, avocat i la Cour royale de Paris. 2 vol. in-8. 12 fi,
GOURS D’ENTOMOLOGIE, ou de I'Histoire .naturelle de
cruslacés, des arachnides, des myriapodes ot des insectes, a
T'usage des éléves de 'Ecole du Muséum d’Histoire naturelle , %ar
M. LATREILLE , professeur, membre de IInstitut, ete., etc. Un
gros vol. in-8 et atlas. 1831. : 15 fr.
DESCRIPTION DES MOEURS, USAGES BT COUTUMES de
tous les peuples du monde; contenant une foule d’Anecdotes sur
les sauvages d’Afrique , ’Amérique , les Anthropophages , Hot-
tentots,, Caralbes, Patagons, etc., ete. Seconde édition, trds-
augmeniée. 2 vol. in-18, ornés de douze gravures. 5fi,
DIGTIONNAIRE RISTORIQUE, ou Histoire abrégée et impar=~
tiale des hemmes de toutes les nations qui se sont rendus eélébres,
par une sociéié de Savans frangais et éirsngers. 20 vol. in-8. 120 fr,
(DR I’ ) BN GENERAL, et particulidrement de
celle qui est déterminéde par des causes morales , par M, Doussin-

DusreuiL. Ua vol. in-12. Deuxidme édition. . 3 fr,
BSPAGNE (DB I’ ) et de ses relations commerciales, paz
F.-A. »E Ca., in-8. 2fr. boe,

ETUDES ANALYTIQUES SUR LES DIVERSES ACCEPTIONS
DES MOTS FRANCAIS, par Mlle Faure. Un vol, in-12. 2 f. §0 ¢.
S DE BRURBLLES ET AUTRES VILLES Dy
BOYAUME DES PAYS-BAS, depuis le 25 aodt 1830, précédé,
du catéchisme du citoyen belge, ‘et de chants patriotiques, Uy
vol. in-18. Ifi. 95:em
EXAMEN DU SBALON DB 1827, avec cette épigraphe ; B,

» o5t beau qué ls vrai. Deux broch. in -8, 3
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GADERYA DE RUBENS, dite du Luxembourg, faltant suith
aux galeries de Florence et du Palais Royal , par MM. MATRER et
CASTEL. Treize livraisons contenant vingl-cing planches ; ua gros
vol. in-folio ( ouvrage terminé ).

Prix de chaqae livraison : figures noires, 6 fr.
Avec figures coloriées, 10 fr,

G@RAISSINET (M.), ou Qu'est-3l donc? Histoire comique,
sativique et véridique, publide par Duvar, 4 vol. in-12. 10 fr.

Ce roman , dcrit dauns le genre de ceux de Pigaull, est un des
plus amusans que uous ayons.

HMISTOIRE D’ANGLETERRE, de HoME. Vingt volumes in-12,
oraés de figures et tableaux géndalogiques, tirés de P’Atlas dfeio Lfe-
sage. r.

TxrroERen (DA ') DES ERUPTIONS ARTIFICIELLES
DANS CEETAINES MALADIES , par JENNER, auteur de la Dé-
couverte de la vaccine. Brochure in- 8, 2 fr. 5o e,

LETTRES SUR LES DANGERS DE L'ONANISMSE, et Con-
seils relatifs au traitement des maladies qui er résultent ; ouvrage
utile anx péres de famille et aux instituteurs ; par M. Douvssix.
DyuBreviL, Uo vol. in-12. Treoisieme édition, 1fr. boe,

— SUR LA MINIATURBE, par ManstoN. Un vol. in-12. 4 fr.

MANUEL DES JUSTICES DE PAXX, ou Traité des fonctions et
des atiributions des Juges de paix, des Grefliers et Huissiers
attachés a leur tribunal, avec les formules et modéles de tous les
actes qui dépendent de leur minijstére , auquel on a joint un re-
cueil chronologique des lois, des décrets, des ordonnances du
roi, et des circulaires et instructions officielles, depuis 1790, et
un extrait des cinq Codes, contenant les disposilions relatives 3
la compétence des justices de paix; par M. LEVASSEUR , ancien
jurisconsuite. Huitieme édition, enti¢rement refondue par M, Ron-
DONNEAU. Un gros vol. in-8. 7 fr,

MANUEL MUNICIPAL (NOUVEAT), ou Répertoire des Maires,
Adjoints, Conseillers municipaux, Juge de paix, Commissaire de
police, et des Gitoyens francais, dans leurs rapports avec I'admi-
nistration, 'ordre judiciairve, les colléges électoraux, la garde na-
tionale, 'armée, I'administration forestiére, P'instruction publique
et le clergé, contenant 'exposé complet du droit et des devoirs des
Officiers municipaux et de leurs Administrés, selon la législation
nouvelle, suivi d'un appendice dans lequel se trouvent les for-
mules pour tous les actes de l'administration municipale, par
M. Bovacp, conseiller & la cour royale de Nancy. Deux volumes
in-8. 1831. ] 10 fr.

— DB LITTERATURH A I’USAGH DES DEUX SEXES,
coutenant un précis de rhétorique, un traité de la versifica-
tion frangaise, la Aéfinition de tous les différens genres de
compositions en prose et en vers, avec des exemples (irds des
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{)rosateurs et des podles les plus célibres, et des préceptes sur
‘art de lire & haute voixy par M. VicEk. Deuxidme édition, revae
par madame d’Havurrout, Un vol. ic-12. 2 fr. 5o ¢,
MANUEL DES POIDS ET MESURES, des Monnaies et du Calenl
décimal; par M. Tarst pEs Sasuons, Edition, avee un
supplément contenant les additions faites & P'édition iv-1f, Un
gros vol. in-8. | 3 fr. 50 c.
-~ BRAXSONNE DES OFFICIERS DR L’ETAT CIVIL, ow
Recueil des lois , décrets , avie , décisions ministérielles, etc., ete,
Deuxiéme édition ; par DE LA FoNTeNELLE DE VAUDORE. Un gros
vol, in-12, 1813, - 3f.
— COMPLET DU VOTYAGEUR AUX ENVIRONS DB PA-
BIS, ou Tableau actuel des environs de cette capitale. Un
gros vol. in-18, orné d’un grand nombre de vues et d’une earte
trés-détaillée des environs de Paris; par M. »E PaTy, 3 fr.
— COMPLET DU VOYAGEUR DANS PARIS, ca Nou-
veau Guide de I'étranger dans cette capitale; par M. Lxeauw. Un
gros vol. in-18, orné d’un grand nombre de vumes et de trois
cartes. 3fr.50c.
' IRES SUR LA GUERRE DR 1800 EX ALLEMAGKE,
avec les opérations particuliéres des corps d’Italie, de Pologne, de:
paxe, de Naples et de Walcheren ; par le général PeLxr, d’a~

rrds son jowrnal fort détaillé de la campagne d’Allemagne , sest

Secosnaissansss et ses divers travaux, la correspondance de Na~-
poléon avec le major-géndral, les maréchaux , les commandans:
en chef,e tc., accompagués de piices justificatives et inédites..
Quatre volumes in-8. | 28 fr.
METHODE COMPLETE DE CGABSTAIRG, DITS AMERI-
CAINE; ou PArt d’écrire en peu de legous par des moyenw
rompts et faciles, traduit de Panglais sur la derniére édition, par
« TREMERY , professeur. Un vol. oblorg, accompagné d’mn
grand nombre de modéles mis en frangais. . 3,
MINISTRE (LB)DE WAKEFIBLP, Deux vol. in-12, Nou-
velle édition. ) ) 4 fr,
© WOSOGRAPHIE GENERALY ELEMENTAIRSE, o Descript.
et traitement rationnel de toutes les maladies; par M. SkleNEUR-

GENs, doct. de la Fac. de Paria, Nouv, €d.4 vol. in-8. a5 fr.

NOUVEAU COVAS DB TEEMES pour les sixidme, cinquidme,
quatriéme , troisidme et deuxidme classes , 3 'usage des colléges,

" par M. PLANCHE, professeur de rhétorique an collége royal de
ourhon, et M. GARPERTIER; ouvrage recommandé pour les
colléges par le Conseil royal de ’Université, Secondeédition , ene
tidrement refondue et augmenide. Cing volumes in-12, 10 fi.
Les mémes avec les corrigés & 'usage des maitres. 22 fr, 50 c.

On vend séparément 3, §
Cours de sixi¢me i 'usage des élaves, 2 fro

-
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Le eorrigé & Vusaga des mafires, afr.50e,
Gours de cinquidme 3 I'vsage des éldves, 2 fr.
Le corrigé, afr. 50 ¢,
Cours de quatridme & "usage des éléves, 2 fr,
Le corrigé, 2 fr. 5o e,
Cours de troisiéme a Pusage des éléves, 2 fr,
Le corrigé, 2 fr. 50 c.
Cours de seconde & Pusage des éléves, 2 fr,
Le corrigé , 2 fr. 50 ¢

EOVAES POETIQUES DE BOILEAY, nouvelle éditiox, accom-
Mragnée de notes faites sur Boilean par les commeutateurs ou
Biittévateurs les plus distingués; par M. J, PrancEE, professeur
§de vhélorique au collége royal de Bourbon , et M NoEkv , inspece
R teur général de I’Université. Un gros vol. in-12. 3 fr.
l ORDONNANCE SUR L’EXERCICE ET LES MANGUVRES

D'INFANTERIE y du 4 mars 1831 (Ecole du soldat et de pelo-

-l ton. ) Un vol. in-18 ornéde fig. 75 c,

B PENSEESS ET MAXIMES DE FENELON. Deux volumes in-18,
BB portiait. 3 fr,

§ ~— DBJ.-Y. ROUSSEAU. Deux volumes in-18, portrait. 3 fr
- DB VOLTAIRE. Deux volumes in-18, portrait. 3 Ir,

| PRECIS DE I’MISTOIRE DES TRIBUNAUX SECRETS,
¥ DANS LE NOBRD DE L’ALLEMAGNE , par A LOoEVE VEiMARs,
f 1 vol. in-18. 2 fr. ho e,
¥ PRECIS HISTORIQUE SURLES REVOLUTIONS DES ROYAU-
 MES DE XAPLES ET DU PIEMONT EN {1820 BT 1821 , suivi
de documens anthentiques sur ces événemens; par M. le comte
D.... Seconde édition. Un volume in-8. 4 fr. 5o ¢

PROCES DES EX-MINISTRES; Relatiou exacte et délaillée
R contenant tous les débats et plaidoyers recueillis par les meilleurs
B sténographes. TLroisiéme édition. 3 gros volumes in-18, ornés de
4 portrails gravés sur acier. 7 fr. 50 ¢.
i Rien v'a éié négligé pour que cette relation soit la plus com-
pléte. Les séances du procés ont été collationnées sur le Moniteur,
ROMAN COMIQUE DE SCARRON. Quatre vol. in-12, fig. 8 fr.
SCIENCGE (LA) ENSEIGNEE PAR LES JEUX, ou théorie
scientifique des jeux les plus usuels, accompagnée de recherches
historiques sur leur origine, servant d'Introduction & V'étude de
la mécanique , de la physique, ete. ; imité de 'anglais; par M., Ri-
cHARD, professeur de mathématiques. Ouvrage orné d'un grand
nombre de vignettes gravées surbois par M. Goparp fils, 2 jolis
" volomes in-lg'. . 7 fr,
' SERMONS DU PERE L'SKFANT , PREDICATEUR DV 03
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L£0Usa XVI. Huit gros volames in-13, ornés de son portrait:

Peuxidme édition. 20 fx.
. SYNONYNMES (NOUVEAUX ) FRAWQAIS & l'usage des de-
moiselles , par mademoiselle Fayag. Ma vol. in-x2, 3 fr.

DR LA FOUDAH LA PLUS GONVENABLE AUX ARMES A
PISTON, par M. C. F. Verexaup ainé. Un volurae in-18. 95 ¢.

VOYAGE MEDICGAY. AUTOUR DU MONDE, exéculé:sur la
corvette du roi la Cogquille, commandée par le C;;ilaine Duperrey,
pendant les anndes 1822, 1823, 1824 et 1825, suivi d’un mé-
moire sur les Races Humaines répandues daus I'Océanie, la Ma-
laisie et 'Australie ; par M. LssoN. Un vol, in-80,  § fr. 50 c.

e e e )
ABRfiGSi DN LA GRAMMATRE FRANQAISH, par MM. Noxr
et CHAPSAL. Un volume in-12. Qo Cs
ALBUM TOPOGRAPHIQUH, par PERRoOT. Un cahier oblong
contenant 6 plavches coloriédes, 7 fr.
ART DE LEVER LES FPLANS, et Nouveau Traité d’arpentage et
. du nivellement; par MAsTAING.Un volume in-12. fr.
ATLAS DE LBSAGE.Nouv.édit.,in-fol.cartonué, 130 fr.

4

i.h ghyniolqgieavégétile; par Trkx, Lestisoupcis. Un volume
n=-0.

BOTANOGRAPEIRE BELGIQUE, ou Flore dunord de la France

et de la Belgique proprement dite; par TaEm. LEsTiBOUDOIS.
Deux volumes in-8. - 14 fr.

AXRE , ou Principes de hotanique, d’anatomie et

_ 7 fr.

— UNIVEBSELLE, ou Tableau gdnéral des vdgétaux; ouvrage
faisant suite i la Botanographie helgique de TriEn. LESTIBOUDOIS.
Deux volumes in-8. 10 fr.

GARTE TOFOGRAPHIQUE DE SAINTE-RELENE, tris-bien

gravée. . rfr.See,

CHIMIE mu%m ATUX ARTS PAR GHAPTAL y membre

_de I'Institut ; nouvelle édition avec les additions de M. GUILLERY.
5 livraisons en un seul gros volume in-8, grar i papiers 20 fr.
' _CONSIDERATIONS SUR LES TROIS SYSTEMES DE GOM-
 MUNICATIONS INTERIEURES, au moyen des routes, des che-

mips de fer et des canaux ; par M. NADAULT, ingénieur des ponis

" et chanssées, Un vol. in-fo, Prix : 6 fr.

IONS' (DES) SELON LA GHARTE ET LES LOIS DU
ROYAUME, ou Examen des droits, priviléges et obligations attachés

i I qualité d'dlectenr, par M. Bovarp. Un val. in-8. 6 fr.
(NOUVEAUX ) DR GRAMMAIRE FRANCAISE ,
par M. FeLLENS, Un vol. in-12, ' 1fe, 45 e,

e F’M@I BU REEEDE GONTRE Lus ¢LAIERS ot Ob-
sexvalions sar gos offets,in-8;par M.Doussin-Dyzaet i,
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pES DROITS AT DRSS PEVOIRS DN LA MAGISTRATURN
PRANCAISH ET DU JURY, gar M. Bo¥aAsp, conseiller & la Cour
Royale de Nancy. Un vol. in-8. 6 fr.
DIOTIONNAIRE ( NOUVEAU) DB LA LANGUE FRANCAISH,
par MM. Noxl et CuAPsAL.Un vol. in-8, grand papier. 8fr.
ESPRAIT DU MEMORIAL DE SAINTE-HELENHE, par le comte

pE Las-CAses, Trois vol. in-12, 12 fr.
EXTRAIT ou ABREGE DE L’ATLAS DB LESAGHE, renfermant

les huit cartes les plus élémentaires. 12 fr, Soa
La Mpppemonde. 2 fr,
FABLES DH FONTAINE, avec 75 gravures sur bois, Edi-

tion publide par M. GrAPELET, Deux vol. in-32. 7 fr,

FONCTIONS (LES ) DA LA PEAU et des maladies graves qui
résultent de leur dérangement , par M. DoussiN-Dusrevin. Ua
vol. in-12. afr. 50¢

GLAIRES (DES ), de leurs canses, de leurs effets et des indi~
cations & remplir pour les combaltre. Neuviéme cdition; pax
M. Doussin-DusrEviL. in-8. 4 fr.

GRAMMAIRE FRANCAISHE ( NOUVELLE) sur un plan trés-
méthodique , avec de mombreux exercices d’Orthographe , de
Syntaxe et de Poncluation tirés de nus meilleurs auteurs, et dis-
tribuds dans l'ordre des Réigles ; par MM. Noen et CHaAPshy,.
Trois volumes in-12 qui se vendent séparément, savoir :

— La Grammaire, 1 vol. 1 fr.50 e,
w= Lies Exercices, 1 vol. X fr. 80 e.
— Le Corrigé des Exercices. 2 {r.

GRAMMAIRE NOUVELLE DES COMDIENCANS, contenant
les dix parties du discours, développées et mises a la portée des

enfans ; par M. Braup , éléve de M. Jacotot. 1 fr.
GUIDE GENEPR L EX AFFAIRES, cu Recueil des modéles de
tous les actes. Zrocsidme édition, Un vol. in-12, 4 fr.

HEPTAMERON , ou les Sept premiers jours de la Gréation du
monde, et les Sept dges de I’Eglise chrétienne, Un vol. grand
in-s. 10 fr.

INTRODUCTION A 1’ETUDE DE L’HARMONIE, ou Expo~
sition d’une nouvelle Théorie de celte science; par VicTor DEe
novE. Un vol. in-8. g fr,

JEUX DH CAKTES HISTOBIQUES , par M. Jouy, de I’Acadé-
mie frangaise.A 2 fr. le jeu.

Contenaat YHistoire romaine , ’'Histoire de la monarchie fran-
gaise, PHistoire grecque, la Mytholegis , IHistoire sainte, la
géographie, . |

¢luai-ci se vend £9cent. de plus, 4 eanse du planisphére.

) ‘Ristoire du Nonveau Testament pour leire suite & 'Histoire

fints , I'Histoire d’Angleterre,, Ystoire dcs animaux , I'Histoire
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des empereurs , la Lecture , 1a Musiqne, la Chronologie , I'Astro-
nomie et la Botanique. |
JOURNAYL D’AGRIQULTURE, d’Economie rurale et des Ma~
nufaclures du royaume des Pays-Ba:. La colleclion compléte
jusqu’i la fin de 1823 se compose de seize vol. in-8. Prix', & Pa-

ris, 25 fr.
L’année 1824. 18 fr.

Celles de 1825 et suivantes sont au méme prix.

iSCONS D'ANALYSE GRAMMATICALE, contenant, 10 des
préceptes sur I'art d’analyser, 2° des Exercices et des Sujets d’a-
nalyse grammaticale, graduéds et calqués sur les préceples ;s par
MM. Nokw et Crarsar. Un vol. in-12, 1 fr. 8o c.

LECONS D’ANALYSE LOGIQUR, contenant, 1° des Préceptes
sur Part d’analyser, 20 des Exercices et des Sujets d’analyse lo-
gique, gradués et calqués sur les Préceptes ; par MM. NoEn et

Cuarsan, Un vol. in-12. 1 fr. 80 c.
LECONS D’ARCHITECTURE; par DurAnp, Deux vol.4in}4.
: 0 ir.

- La partie graphique, ou tome troisiéme du méme ouvrage.2o fr.
LE REGULATEUR DE I’ECRITURE , par Cu. D. 1 w}l. 1:5-4

: ‘. . 1fr.25c
LETTRES INEDITES DE BUFFON, 3 -J. ROUSSEAU, VOL-
TAIRE, PIRON, DE LALANDS , LARCHER , ETA. Un Bv:_l.
in-1a, [
LIBERTES (1LES ) GARANTIES FAR LA CHARTE, ou de la
Magistraturi: dans ses rapports avec la liberté des cuites, la di-
berté de la presse et la liberté individuelle ; par M. Bovarp. Un
vol. in 8. : 6 fr.
MANIERE TOUT-A-FAIT NOUVELLE D’ENSEIGNER XET
D'ETUDIER LA LANGUB LATINE, ou Exposition d’une méthode
d’enseignement préparatoire pratiquée avec succés pendant plusde

vingt ans; par M.CuompRE,ancien professeur.In-8, 1 fr.
DMANRUEL DES BAINS DH MER, leurs avantages et leurs in-
convéniens, par M. BLor.Un vol. in-18. 2 fr.

MANUEL DES INSTITHTEURS BT DES ISPECTEURS D'E-
COLES PRIMAIRES, par ***, Membre d’'un Comité d’arrondis-
gsement. & vol, in-13. 4 fr.
MELANGEHS TIRES DH'UNE PETITE BIBLIOTHEEQUE, ou
Variétds littéraires et philosophiquess par M. Cuarpes Nopier,
chavalier de la Légion-d’Houneur, bibliothécaire du roi 4 I’Ar-
genal, Un vol, in-8o, Prix : 7 fr.
R , DH BAINTE-HELENE; per Ji. pE Las-Cases.
Huit vol. in-8. _ u 56 fr.
Le méme ouvrage. Huit vol, in-12. - 28 fr.
MONOGRAPHIA TERTNREDINETARUM STNONTMIIA BX-
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TRICATA , suctore AM. LEPELRTIER DE SAINT-FARcEAV,
VOIo i“"80 5 fl‘..
NOUVEAUX APERCUS SUR LES CAUSES ET LES EFFETS
PES GLAIRES, par M. Doussin-Dusrevirn.In-8. 2 fr.
ORDONNANCES DE LOUIS XIV, concernant la juridiction des
prevdls et échevins de lajville de Paris, 1 vol. in-18. 37.
, rqmrm WOTAIRE, par]Masst, Siviéme édition, ?3 vol.
n-4. 5 rr-
POESIES DB MADEMOISELLA ELISA MEBROMUR , seconde
ddition. Un vol. in-18. 5 fr.
PULMONIE (DE LA) , DE SES CAUSES LES PLUS ORDINAI-
BES, ET DES MOYENS D'EN PREVENIR LES FUNESTES
BFFETS,par DouesiN-DuBrEvIL. Un volume in-12. 3 f.50 <.
QUESTIONS DE XIITTERATURE LEGALR; du Plagiat,
de la Supposition d’auteurs, des Supercheries qui ont rapport
aux livres ; par M. Ch, Nomer. é) fr.
RECUEIL ET PABALLELES D’ARCHITECTURH, par M. Du-

RAND. Grand in-tolio. 180 fr.
. SITES PITTORESQUES DU DAUPHINE, Quarante études
d'aprés pature, lithographiées par DAcNaN. 50 fr.

STENOGRAPHIE, ou I’Art d'écrire aussi vite que la parole ,
par M. CoNEN oE PREFEAN, nonvelle édition. 51,

SOUBD —MUET (le) ENTENDART PAR LES YEUX, ou
Triple Moyen de communication avee ces infortunés par des
procédés abréviatifs de I'écriture, suivi d’uo projet d’imprimerie
syllabique ; par LE PERE D’UNM SoURD - MUET, ancien ¢léve de
Pécole Polytechnique et membre de la Société d’Agriculture ,
Sciences et Arts da département de ’Aube. Un vol.in 4°. 7 fr,

SUITE AU MEMORIAL DE SANNTE-FEXENE, ou Ohserva-
tions critiques et anecidoles inédites {pour servir de supplément et
de correctif & cet ouvrage, contenant un manuscrit inédit de Na~
poléon . les six derniers mois du gouvernement impérial et ex-
posé des causes qui contribudrent 2 sa chute, elc. Ornéde du por-
trait de M. Las-Cases. Un volume in 8. fr.

Le méme ouvrage. Un volume in 12, 3 fr. Do €.

TABLEAT DES PRINCIPAUX EVANEMENS QUI S8 SONT
PASSES A REIMS, depuis Jules-César jusqu'a Louis XVIin-
clusivement, on Histoire de Reims considérée dans ses rapporis
avee PHistoire de France, suivie de notes qui complétent le
tableau de cette ville ; par M. Camus-Daras. Dewxidme édilton

revue et augmentée. Un vol. in-8°, Prix: 10 fr.
: '%HﬁOBIﬁ DES Braxag, par l'shhé Sicarp. Deux volumfe\
n-a. 10 1F,

TRAYTS DR L'ARNT DE FAIRE DRS ARNNS , par Larob-
odng. Un vol. in-8 )
i
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TRAYHA SUR LA Novuvmrie pECOTVEATE DV LEVISR
VOLUTE, dit LEVIER-VINET , in-18. . fr‘50 c.
(NOUVEAUD ) DES PARTICIPES, suivi de dictdes
progressives , par MM. NokL ET Cuk2sArn, Un vol. in~12. 2 fr.
VAGCINE (DE LA) ET DB S1iS HEUREUX RASULTATS DR
MONTRES PAR DXS VISITES FAITES AU DOMICILE DES IN-

DIVIDUS DECEADES A PARIS PAR SUITE DE LA H.vE-
ROLE BN 4828, par MM. Bruner, DovussiN-DuBsEVIL et Cuavy-
MONT. Un volumein 8. | . [y fr.

VOCABULAIRE DES TERMES DE COMMERCH, on Pnnctpea
de la Teaue des livres 3 partie double,Un val in-3. 3 f.

VOYAGES PITTORESQUES SUR LES BOBDS DB LA LOIRH,
depuis Orléans jusqu’s Nantes ,par M, DAGNAN.

et ouviage se compose de cinq livraisons, contenant chacune
huit planches. Priz de chaque livraison : ‘12 fr.

VUE DE QLISSON , formant le complément du Poyage pitto=

vesque sur les bords de la Loire ,. par DAGNAN, zd fr.
VUE DE LYON ET DB L°'ILE BARBH , dessindes d’apris ny--
ure , et lithographides par Daguau, 20 fir.

OUVRAGES DE M. L'ABBE CARON, .,
LA ROUTE DU BONHEUR, Un vol. in-18. = - afn
L'ART DS BENDRE HEUREUX TOUT CH QUI NOUS EN-
TOURE. Un vol. in-18. | '

D afr,

LA VERTT PANEE DH TOUS SES cEaRMES, Un vol. in-lg ,
& S 2 fr.

umm son} DB LA ViH, Un Bol:_ inl-.-ts. g 2 :_'r
bk SIASTIQUR AGCOMPLE, Un vol. in-18. afi.
eS8 BQOLIERS smm a‘m;l. in-18, 4 fr.
L’'BEUREUX MATIN DE LA ViB. Un vol. in-18. - 2.8,
NOUVELLES HEROINES BT ..2vol. in-18, § fr.,
PENSERS QHRETIENNES , Douze vol. in-18, at fr,
— EGQLESIASTIQUES. Douze volumes in-18. 21 fr.
BREGUEIL DH CANTIQUES AWCIENS ET NOUVEAUR, Ua

ABREGH DR £A FABLE ou de I'Histoire poétique, per Jov-.

- 'VENQY, traduit en frangais et rangé suivant la méthode!de[Dumar-
si8,i n-18. : 1 fr.50 c.

ABREGE DH LA GRAMMAIRE FRANCAISH, per M, de
WWAILLY, dernidre édition, I vol, in=12, 25 c.
AWNEER AFFEATIVE, par AVRILLON, in-12. 2 fr. 5o o

GE DE L’AEISTOIRN SAINTE , par demandes et par +é |
Pouses, X vol, in-r2. ' 78 ¢,
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5 agnfiGH DES TROIS SIHOLNS DELA LITTHRATURE FRAN-

QAISE, par SABATIER DE GASTRES. 1 vol. in-12. 3fr.
— DU COURS DE LITTERATURE DR LAHABPE, par PERRIN,
Deuxitme édition. Deux volumes in-12. fr,

AVENYURES D32 ROBINSON CRUSOH. Quatre vol. in-18. 6 fr.
4MB. (L) CONTEMPLANT LES; GRANDEURS DH DIRU,

ju-12. 2 fr. 50 ¢,
AME (1) AFFERMIE DANS LA YOI, et prémunie contre la
séduction de 'erreur, 1 vol. in-12. afr. 50 c.

AMALIEMANSFIELD, par madame CoTTIN, 3 vol. in-18, §fr,
AViIS AUX PARENS sur la nouvelle méthode de l'enseisne~
ment mutuel, par G, G. HERPIN, 1 vol. in-12. 2 fr. 50 c.
EEAUX TRAITS DU JEUNE AGRH, par FREVILLE, Troisidme
edition. Un volume in-12. 3 fr.
BUFFON (LE NOUVEAU) DE LA YEUNESSE. Quatridme édi-
tion, 134 fig. Quatre volumes in-18. gfr
CABARETS (LES) DB PARIS, ou PHomme peint d’aprés
nature ; petits tableaux de meurs, philosophiques, galans, comi-
ques, etc. Un volume in-18, orné de 4§ gravures. 1fr. 5oe.
 GATECHISME HISTORIQUE de FLEURY, I vol. 50 c.
CATHEGHISME SISTORIQUI, contenant en abrégé 'Histoire
sainte et la doctrine chrétienne; par FLEURY, I vol. in-12. 2 fr.
CESARIS COMMENTARII, ad usum collegiorum , 1 vols

in-18. 1 fr. fo e,
i cﬁvms OL (le vieux), par RABAUT SAINT-ETIENNRE, I ?,v?l.
n~10,
CHARYLES ET BUGERIE, ou la Bénddiction paternelle ; ‘par
madame pE RENNEVILLE. Deux volumes in-18, 3fr.
CICERONIS ORATOR, in-18, 5e.
CICERO in Verrem, de signis,; in-12. ¢,
COLLEGTION MAGONNIQUR, 6 vol. in-18 , fig. 6 fr.

COMMENTAIBES DE CESAR ( XES), nouvelle édition re-
touchée avee soin ; par M, de WaiLry. Deux vol. in-12. G fr,
GONDUITE POUR L’AVENT, par AVRILLON, Ivol. in-13, édit.

stéréotype d’Herhan, 2 fr. 50 e,
CONDUITE POUR LA PENTECOTH, par AVAILLON ‘,, I 5?0].
21r, J0€,

GONDUITE POUR LE CARSMNA, par AVRILLON, édition stérfo-
type d’Herhan, 1 vol. in-12, 2 fr. 8o e.
‘ a%nunm NEPOTIS Vite excellentium imperatoram, 1 vgl.
n-18. 1 fr.

CORRESPONDANCE DE PROSPFER BT DB JULIETTH, pour
faire suito aux Eirennes d’une mére ; par madame de V***. 2 vol,
8 orads de § jolies figures. Paris. 3 ir,

DICTIONNAIRE (NOUVIAU) DE POCHE FRARQAIS-AN-
GLAIS BT ANGLAXS-FRANQAIS, par M. Nuarnr, Dix-hustidms
¢dition , revue par M, Faixn, 3 vol. in-16, ,
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DISCOURAE CEHOXSIS PH PAGUESSBAU, in-13, nouvells
ddition. 2 fr 50 ¢,
' BOGTRINE CHRETIENNE DELNORIOND, in-12. 1f. Soe.
¥DUCATION DBS FILLAS, par FENELON, in-18, ﬁg., olie
édition. _ 1 fr. Doe,
Br.EMENS DE LA CONVERSATION ANGLAISH , par PERRIN,
revus par FAIN, Un vol. in-12, X fr. 25 ¢,
DE LITTERATURE, ou Analyse raisonnée des

différens genres de compositions et des meilleurs onvrages classi

gues anciens et modernes, frangais et étrangers ; par BRETON, etc.
volumes in-18. 9t.
'BES BT EVANGILES DHS DIMANCHES ¥T SETES DN
L'ANNER, avec de courifes réflexions, édition augmentde des
Pri¢res de la Messe et des Vépres du dimanche, in-12. 2f€. 5oec.
ESPRIT (DE L’) DES LOIS, par MoNTEsQuiEv, Nouv. édit.,
ornée du portr. de I'aut. Quatre gr. vol. in-12. 13 fe,
ESQUISSE D'UN TABLEAU HISTORIQUE DES PROGRES
DH X’BSPRIT HUMAIN, par CoNporceT. Un gros vol. in-18. 3 fr,

EXISTENCE DB DIEU , par CLARXE , traduit de Vanglais par

~ RecorTxen. Nouvelle édition. 3 vol. in-12. 7 fr. So e,

FABLIERS (LEH PHENIX DES), ou Morceaux choisis des
poétes frangais qui ont excelld dans I’apologue depuis 1600jusqu’s
uos jours, par } SAamsoxn , 2vol, in-18. 4 fr.

2 fr. 50 c.

GRADSHIAYRE FRANRCAISH DH RESTAUT. Gros vol. in-12,

GRANDHUA (LAY) DES ROMAINS , par MONTRSQUIEU. 1 vol.

in-13. a fr.
GRADUS AD PARNASSUM , ou Dictionnaire poétique latin-
frangais. Grand in-8. | 7 fr.
QUIDE DU MARRBAOHAY., par LAvossE. Nouvelle édiﬁOl‘I. '
7 fr. S0 e.
EISTOIRE DES DOUZE GESARS , par F, pE LALARPE, Cin-
guiéme édition, Trois volumes in-18. 6 fr. 50 c.
HISTORIETTES ET CONVERBATIONS A L'USAwa DES EN-
PANS, par BErQuiN, Deux volumes in-t8, 3 fr.
HORATII FLACCI CARMINA , 1 vol. in-24. 1 f.25e.
o~ Id., 1 vol. iv-18. 1 fr. Soe.

IMITATION DE JESUS-CHRRIST, in-32,jolie édit. 1 f. 50 c.
INSTRUUTIONS POUR LES JEUNES GENS, utiles & toutes
sortes de personnen , méldes de plusieurs traits d’histoire et

d’exemples édifians , in-12. 1f.25¢,
JARDINS ( LES QUATRE) ROYAUR DE PARIS, 1 v, in~18,
trotsidme édition, 1 f. boe,

JERUSALEM DEXIVAAN , traduite on vers, par M, Ocra-

~ ViENy gvoli in-8, $1in
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JHUNRES (LES) PRRSONNES, nouvelles, par madame nE REN-
NEVILLE. Denxidme édition. Deux volumesin-12, ornés de fig. 8 {r,
JUSTINI HISTORIARUM ex trogo Pompeio Libri XI.IV.fi n;18.
111.30C¢C.

JEUNESSE DE FLOBIAN, 1 vol. in-18. 1f.50¢
JULIZ CESARIS COMMENTARII, 1 vol. in-18. 1 f Doc,
LETTRES DE MESDAMES DB COULANGES ET DE NINON
DE I’ENCLOS, suivics de la Coquetle vengée , 1 vol. in-12,

2 f. bo c.
LETTEES D¥ MESDAMES DE VILLARS , DE LA FAXYETTH
BT TENCIN, I vol. in-12. 2 1. ho e,

LETTRES DE MADEMOISELLE AXSSE , accompagndes d’une
notice biographique et de notes explicatives, 1 vol. in-12,
2 f. hoe,

LETTRES A EMILIE SUR LA MYTHOLOGIR, par Dryous-
TIER , 2 vol. in-12, 5f.
LETTRES PERSANES , par MonTEsQUIEU. Nouvelle édition,
Un vol. in-12. 3 fr.
LETTARES LH J. MULLER 3 ses amis, MM. Bonstetien et
Gleim, précédées de la vie et du testament del’auteur, in-8. 6 fr.

MAGASIN DES ENFANS , § vol. in-18. 4f.
MALVINA , par Mme Cor1iN, 3 vol. in18. 4 f.
MANUEL DU COMMERCANT SUR LA PLACE DHPARIS .
| VDI. in"ls- . I f’
MEMOXRES DE GRAMMONT , par HamiLToxX. Deux vol.
in-32, figures. 3 fr.
MELANGES DE FLORIAN, 3 vol. in-18. 4 1. 50 c.

MEMOIRES DU CARDIKAL DE RETZ, DE GUY-JOLY ET
DE LA DUCHESSE DE NEMOURS. Nouvelle édition. Six vol.
in-8 . avec portrait. 36 f.

MOIS ( LE ) DE MARIRE, I vol. in-J2. ' {0 <.

MORAYLE (LA ) BN ACTION, Un gros vol. in-12. 2 fi. 50 c.

MORCEAUX CHOISIES DE BOURDALOUE, par RoLLAnD,

t vol. in-18, portrait. ) 1 f. 8o c.
MORCEAUX GHOXSIS PE FLECHIER, par RoLLAND, 1 vol.
n-18, portrait. t f.80c.
MORCEAUX CHOISIS DE FLEURY. par ROLLAND ! 1 vol.
in-18, portrait, 1 f.8oc.
NOVUM TESTAMENTUM , 1 vol. in-18 do présde 7on‘pgges.
a £, 5o e.

GUVAES DN CHEAMPFORT, 5 vol. in-8, 3o f.

~— DBAMATIQUES DE DESTOUCHES, nouvelle édition, pré-
cédde d'une notice sur Ja via et los ouvrages de cet auteur. Six
vol. in-8, ornés de figures. J6 L.
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PARYAYT (LE) CUISINIER, ou le Bréviaire des Gourmands ,

X vol. in-12. X 3f.
PARFAIT (LE) MODELE, 1 vol. in-t 1f. 25¢,
PETIT (LB) PHILIFPB, par Mm. de RENNEVILLE, I Vol.

in*18, avec grav, = - 1f. 50,

PHEDRI AUGUSTI LIBERTI FABULHE, s v. in-12, 1 f. 25 ¢,
PLUTABQUE DES DEMOISELLES, par Paoria¢. Troisigme
édition. Denx vol. in-12, . | 6 f.
PSAUTIER DE DBAVID, nouvelle édition, 1 vol. in-12. 1 f.
TIONS D’EUGENIE, Contes propres & former le eceur

et & développer laraison des enfans; par madame DE RENNEVILLE.
Troisiéme édition. Un vol. in-18 orné de § jolies fig. 1 f. 50,c.
BELIGION (LA), podme, par RACINE, 1 v, in-18. 1 f. 5o c.
REVOLUTION DE CONSTANTINOPLE EN 1807 BT 1808,
ar M. JuCHEREAU DE SAINT-DENIS, colonel d’état-major, cheva-
ier de ]a Leégion d'Honneur et de 1'ordre du Croissant ottoman,
Deux volumes in-8. 9f

SHLECTRE £ NOVO TESTAMENTO, Historie ex Erasmo de—

sumptze, 1 vol. in-18, 1f.foc.

SECRET (LE) DE LA JEUNE FILLE, par A. P. F. N,, § vol.
n-12, avec fig. ‘ 10 f.
TRAITE DE LA VENTSB, var Porarer, 1 vol. in-32, 2f.
DE LA MORT CIVILE EN FRANGE, par M. DesquiroN DE
§A.lgf -AGNAN , avocat prés la Cour royale de Paris. Un vo}.
in-8, 7 £,
VERITABLE (L¥) ESPRIT DE J.-J. ROUSSEAU, ou Ghoix
d’observations, de maximes et de principes sur la morale, la re-
ligion, la politique et la littérature, par M. I’abbé SABATIER
3 vol. in-8, 15ff.
VIES DHS SAINTS, }mur tous les jours de ’année , avec une
priére et des pratiques & la fin de chaque vie, nouyelle édition,
angmentée de la vie de plusieurs Saiuts , par MésEnGuy, gros .go}.
in"lﬁ. .
VIE DE SAINT-LOUIS DB GONZAGYER, de la Compagnie de
Jésus , t vol, in-12, | af 50e,
{ VESITES AU SAINT SACREMENT ET A LA SA\INTE VIERGEH,
poir ehaque jour du mois, in-18. 1 f.
VIES DEHS ANFANS CELEBRES, ou Modéles du jeune ﬁge.
par FREVILLE, 2 vol. in-12, avec § fig. ' f.
VOYAGE DR CHAPELLE BT BAGRAUMONT , suivi de quel-
ues autres voyages dans le méme genve, helle édition, ornde
'une jolie gravure, 1 vol, in-32. 11 5o e,
VOYAGES ( L!IB? DE GULLIVER , traduits de Swirr par Dxse.
rONTAINES. Nouvelle ot trés-jolie édit. Quatre volumes in-18,
omds de huit holles gravures, Parie, ' )
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ST
ARITMETIQUE ELEMENTAIRE THEORIQUR ET PRATI
QUE, par JouanNo. Un vol. in-8. 3fr. 5oc

COURS D’HISTOIRE DE LA PHILOSOPHIE, par M. V. Cou-
gin. Trois forts vol. in-8, comprenant :
INTRODUCTION GENERALE & I'Histoire de la Philosophie. Un fort

yol. in-8, avec portrait. Cours de 1828. _ 11 fr.
Hisrorre pE LA Prrnosoruir au 18¢ sitcle. Premiére partie.
Cours de 1829, Deux vol. 18 fr.

COURS DE LITTERATURE FRANCAISE, par M. VILLEMAIN.
Deuxiéme partie, Cours de 1828. Un trés-fort volume in-8. Por-

trait, 1t fr.
groxsnéme et quatridéme parties. Cours do 1829. Deux volumes
in-8. 18 fr.

COURS D’HISTOIRE MODERNE, par M, Guizor, compre-
nant :

HMisTorRE DE LA CIrvirLisATION EN Eurork, depuis la chute de
I'Empire romain jusqu'a la Révolution frangaise. 1828, Un fort
vol. in-8. Portrait, 11 fr.,

HisTolRE DE LA CIVILISATION EN FrAnce, depuis la chute de
Pempire romaia jusqu'en 1789. Premiére époque, jusqu'an 10°

si¢cle. Cours de 1829, Trois vol. in-8. 25 {r.
COURS DH OHIMIE GENERALE, par M. Laucrer. Trois forts
vol. in-8 , avec un bel atlas de plauches et de tables. 24 fr.

CHIMIR APPLIQUAE A LA TEINTUREy en 30 legons, par
CrevREUL. Deux trés-forts volumes in-8, avec plauches. 24 fr.
LEGISLATION GENSBALE DE LA FRAKCE, par le baion
Locgk. In-8. Xl y a 22 vol, parus. Le pria «¢ chaque volome est

de 7 fr,
NOUVEAU REPERTOIRE DE JURISPRUDENGCE de Syriks.
Un yol. in-8. 7 fx.

PAECIS RISTOBIQUE DE LA MAISON D’ORLEANS, aves
notes , tables et tableau. Un vol. in-8, orné d'un trés-beau oga
trait, oo L.

PRECIS DES RECHERCHES HISTORIQUES SUR LES SLA
vEs. Un vol. in-4. . 9 fr.

CARACTERES DE LA BRUYBRHE. Deux vol. in-18. 5 fr.

ESSAL SUR LES FIEVRES BEMITTENTES ET INTERMIY
TEXTHS des pays mardcageux temperds, par F. Nerrre. Un vol.
in-8. 4 f. 50 ¢

ILE (1) DES FEBS, ou la bonne Perruche, contes moraux &
Tusage de fa jeunesse, par Mlle Vaxuove. Deux vol, in-18, ornds
de 8 jolies figures. 3 fr.

LA STANGARAPHEN , ou I'Avt I'devive aussi vite ({uc Ia parole;
méthode simplifide, d'aprés los sysidmes dee mcillonrs auteuss -
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francais , avee 4 planches, par C.-D.fLAarcre. Un vol. in-8.

3 {r. Sae,
-, . METHODE DR LECTURS ET D’EQRITURE, d'aprés les prin-

L L e » ’ P *
. cipes d’engeigaement universel de M. JacoToT, développés et mis
i :‘i% ‘pbi-ﬁée,,de,tont le monde, parB2aup. Un vol. in-§.” 1 fr, So¢,
L 'OIRE HU ROYAUME DE LA CHERSONNESE TAURIDE,
.. Un vol,.in-4. . , g fe.
" LA CQHIRS, Mccurs, Usages, Costumes, Arts et Métiers, Peines
" ' civiles et militaires, Cérémonies religicuses, Monumens et Pay-
' sages, par MM. DevEsia, REGNIER, SCHAAL, ScamiT, ViDAL, ete.

‘avec des Notices explicatives et une Introduction, par Mar-
o PuaE. Trois vol, in

-4 & 12 fr, Ja livraison. Un grand nombre sont §8

~ en vente. ‘
~GHOIX DES PLUS BELLES FLEURS, ct de quelques branches J§
~ des plus beaux fruits, par P.-J. REpouTE. A 12 fr. la livraison., B
" HISTOIRR NATURELLE DBS MAMMIFERES, avec dos fi- |
- ‘gures origivoles colorides , dessinées d'aprés des animaux vivans B
“par M. GEoFrroy SAINT-HILAIRE et par M. Fafpisic Guvigs, In- , B
& g fr. la livraison. ’
COLLECTION DE MEMOIBRES POUR SERVIR A L'KISTOIRE B
' DU BEGNE VEGETAL, par M. A.-P. pE CannoLiE.
"~ 1** Mémoire sur 1a famille des MérasTomac

KEs, avee 10 pl. 10f,
B S {5 id. des GrAssULACEES, avec 13 pl, 8§, §
Je Id. id. ‘des ONAGRAIRES , avec 3 pl.
g’ Id. td,  desParoNycmifes, avec6 pl.} 85,
o Id, id. des OMBELLIFERES, avec 1igpl. 155 B
~ _ MEMOIRES ¥TCORRESFONDANCES DE DUPLESSIS-MoR. &
" ‘WAY. Douze vol. in-8. : 84 fr. B
. Pour racevoir les ouvrages franc de port, il faut ajouter 59 ¢, §
_par.vol. in-18, 1 f. par vol. in-12, 1 £ 50 c. )

l‘ .
= On es} prié d'aflranchir les lettres, par vol, ia-8,
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R o Lémon. T e
- GERANIUM RUBICOND*( geranium rubicundum ). ,

- Tige fiutescente & la ‘hase, pubescente; gréle ;.

* haute d’un pied; feuilles cordiformes, crénées- -
dentées, presque glabres; de mai en novembre,
ombelle de douze a quinze fleurs assez grandes;
pétales inférieurs roses, blancs i la base , rayés
de violet pale , avec une ligne brune & I'onglet ;
Petales supérieurs d’un rose foncé, maculés de
rouge-fen mélangé de brun, et striés de violet

- noiratre. .

. GERANIUM PUDIQUE INCARNAT ( geranium pudi-
bundum incarnatum). Tige frutescente, grosse,
velue, haute de deux pieds; feuilles cordiformes-
arrondies , 4 trois lobes peu apparens, velues,

ORANGERIE. 343

picum) Arbuste originaire de I'Orient , cultivé
chez M. Noisette. Tige haute de denx pieds, &

rameaux noinbreux , gréles, roides, simples,
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