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MANUEL

DU FONDEUR

SUR TOUS MÉTAUX.

PREMIÈRE PARTIE.

FONTE ET FABRICATION DES CANONS DE FER

POUR LE SERVICE DE L'ARTILLERIE DE MARIEE.

AVANT-PROPOS.

IL est certain qu'après les ouvrages qui
existent sur la fabrication des canons par

Gaspard Monge, et par l'inspecteur division-

naire des mines, Hassenfratz il y a de la témé-

rité à vouloir traiter la même matière que ces

deux hommes célèbres cependant, nous, un

de leurs élèves, imbu de leurs principes, et

qui avons fait une étude particulière des par-
ties les plus considérables de la fonderie, nous



2 MANUEL

osons nous exposer à réduire sous un format

in- dix-huit les mêmes choses, sans doute

qui se trouvent dans leurs volumes, sans

pourtant les copier notre expérience dans la

fabrication des bouches à feu nous suggérera
ce que nous aurons à dire sur un établisse-

ment considérable qui serait construit dans

un arsenal maritime, à l'instar de celui que
nous étions appelé à former et qui avait déjà

reçu un commencement d'exécution quand les

besoins du service cessèrent. 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 plusieurs châtions. Nous

donnerons d'abord tous les élémeus qui doi-

vent composer un établissement de cette na-

ture nous entrerons ensuite dans les détails

de la fabrication que nous avons suivie avec

persévérance.

Malgré notre expérience et le désir de nous

rendre utile à la classe industrielle, en contri-

buant à lui donner un livre que toutes les for-

tunes peuvent se procurer, nous n'en récla-

mons pas moins l'indulgence de nos lecteurs,
sans élever plus haut nos prétentions.
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CHAPITRE PREMIER.

DE L'ÉTABLISSEMENT.

L'IDEE de former un établissement dans

un arsenal maritime sous l'inspection de

MM. les officiersd'artillerie, serait, sans doute,
d'un grand avantage pour la marine; cet éta-

blissement pourrait servir d'école pratique,
où les élèves, sous l'inspection de leurs profes-
seurs, viendraient apprendre tous les moyens
d'une bonne fsbrication fondée sur les prin-

cipes de la théorie de plus, cet établisse-

ment fournirait abondamment au besoin du

matériel de l'artillerie sans aucun sacrifice

pécuniaire de la part du gouvernement que celui

du premier étaMissement, les travaux qui se

feraient dans la fonderie couvrant, et au-delà,
les dépenses journalières de main-d'œuvre.

Il n'est peut-être pas un moment plus op-

portun que l'état de paix générale où nous

sommes, pour faire des approvisionnemens eu

fonte de première qualité essentiellement pro-
pre à la fabrication des bouches à feu tout

fondeur qui connaît la fusion du fer, et les

différons changemens qu'il éprouve dans les

refontes, conseillera, sans doute, un approvi-
sionnement de matière première qualité que
les hauts fourneaux français produisent rare
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ment dut-on perdre l'intérêt des fonds que
cet approvisionnement absorberait qu'on le

considère, d'ailleurs comme s* on avait en

magasin des pièces prêtes à servir.

C'~st donc dans la supposition que l'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 à la description des différentes parties

qui constituent une fonderie; ensuite nous

nous occuperons de la main-d'œuvre 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 conseilla de

faire desétablissemens dans tous les lieux où la

fonte se perfectionne et est de qualité néces-

saire à la fabrication des bouches à 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 dès 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'intérêts.

On ne nous objectera pas non plus qu'il se

trouve rarement des moteurs au moyen de

l'eau dans les villes maritimes, ce qui pour-
rait empêcher l'établissement <S:s foreries;
nous aurons à répondre, dans le cas où cette

objection nous serait faite, que le moteur que
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l'on doit 'employer pour les foreries est la
la machine à 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 travaille elle est susceptible de mettre

en mouvemement une foule de machines à la

fois; d'ailleurs, il ne s'agit pas ici de relever

le mérite de cette machine, l'emploi que l'on

en fait maintenant, et dans tous les établisse

mens bien dirigés et même dans les fonderie:-

de l'artillerie de terre, prouve l'évidence de son

utilité; c'est pourquoi nous }a considérons

comme le moteur le plus convenable, etuous

l'emploierons pour le forage des canons.

Établissement.

Le lieu où l'on construira la fonderie doitr

être approprié à tous les Besoins du service,

pour qu'il y ait le moins de déplacement pos-

sible c'est pourquoi on doit choisir un moi!

ticule pour y bâtir les fourneaux et la halle de

moulage, près d'une route praticable pour l'ap-

Proche des matériaux; sur la pente du coteau,
et le plus près possible de la fonderie, on do!)1.

bâtir les foreries qui se trouveront dans la li-

gne de la route par cette disposition les pièces

qui viennent d'être fondues seront déposées
sur des chariots à rouleaux et pourront utr<'

conduites sans efforts pour ainsi dire sur ic
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banc de la machine à couper les masselottcs ?
ce n'est pas le seul avantage que l'on en puisse
tirer les fourneaux étant isolés de toute

construction, recevront plus directement la

masse d'air qui doit alimenter le feu nécessaire

à un bon fondage; la fosse du coulage sera

moins sujette à prendre l'humidité, et plus
convenable enfin à la dessication des moules,
en ce qu'elle doit servir aussi d'étuve.

Le bâtiment qui doit servir de fonderie est

un parallélogramme de soixante pieds de ion-

gueur sur quarante de largeur, mesure prise
en dedans il est solidement établi sur un

massif de bonnes fondations, sur lesquelles s'é-
lève un parpaing en pierre de taille de deux

assises de hauteur la maçonnerie qui sur-

monte ce parpaing est en meulière; des chaînes

en pierres de taille forment les angles du bâti-

ment, et il y a, outre cela, trois intermé-

diaires de chaque côté pour supporter les en-

traits en charpente qui composent la partie du

co~mbteet qui sont destinés à supporter la

bourdonnière de la grue ce bâtiment est

Molairesur trois faces par dix grandes croisées

et six impostes; il a quatre baies ou portes dont

une charetière en plein cintre, et trois portes
bâtardes pour le service journalier. Les massifs

des fourneaux sont au pignon opposé à la

grande porte et forment pan coupé les axes

de ces massifs tendent au centre de la fosse,t

qui est nvats, pour opposer un plus grand ef-
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fort à la poussée des terres. Nous renvoyons
aux détails des plans pour avoir de plus amples
documens.

Les fourneaux de réverbère qui doivent être

établis dans une fonderie de canons de fer pour
la marine, doivent être au nombre de quatre;
cela est de rigueur, si l'on veut en croire !e

célèbre Monge. Ecoutons, au reste, ce qu'il
dit à ce sujet; l'instruction qu'i) donne con-

vaincra de l'importance que l'on doit mettre

dans la construction de ce genre de fourneau.

« Les fourneaux à n'bcrvcrc sont chauffes

« avec un combustible qui produit de la flamme,
« le feu n'y est point anime par des soufflets;
« son activité est excitée par le tirage de la che-

« minée, et eUe est d'autant p!us grande que
la cheminée est plus haute. La flamme, pour

« aller gagner la cheminée, est obiigee de frap-
« per le métal qui est placé sur une sole en

« pente, et à mesure que le métal se fond, il

« coule et se rassemb)e dans le creuset du four-

« ncau.
'<L'art de fondre le fer au fourneau a re'

&cerbère consiste principalement dans la vi-

« tessc avec laquelle on met en fusion. Ce me-

« tal perd facilement le charbon qu'i! a absorbe
« dans le haut fourneau, et si ou le tenait

« long-temps au feu avant que !c degré de

« chatcur l'eût porté à la fusion, ht fonte per-
« drait de sa fusibilité il faut donc que !<'

« fourneau ait la forme qui peut prendre dans
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Hle moins de temps le plus haut degré de cha-

« leur.
« Le nom de réverbère que l'en donne à ces

«fourneaux, vient de l'opinion où l'on était

<' que!a voûte de. ce fourneau réfléchissait la
« flamme sur le métal et augmentait la tempé-
« rature, et d'après cela on a attaché une grande
« importance à la forme de ia voûte. Cette
« forme doit être telle que la voûte puisse sub-
« sister et durer le plus long-temps; mais elle

nefait rien à la température; cequi contribue

« le plus à donner un très haut degré de cha-
« leur, c'est le peu de capacité du fourneau. H
« est beaucoup plus difficile d'échauffer un

a grand espace que d'en élever un plus petit; à

'<!amême température; ainsi la principale at-

s tention à apporter dans la construction des
«fourneaux de réverbère, 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 à mesure qu'elle s'éloigne du corps
« en combustion, les dimensions de la coupe
« intérieure du fourneau doivent diminuer de
«même depuis la grille jusqu'à la cheminée. »

D'après des principes aussi certains, et qui
depuis long-temps sont avoués par l'expé-
rience, il est certain que le fondeur qui veut

agir avec méthode, doit se conformer à suivre

exactement la marche qui vient de lui être si

savamment tracée.
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CHAPITRE II.

DU FOURNEAU DE RÉVERBÈRE ET DE SES

DÉTAILS.

Nous pourrions suivre M. Monge dans la

continuation de son récit, mais comme ce qui
reste à dire est plutôt l'affaire du praticien que
du savant, nous développerons les détails d'un

fourneau de réverbère.

Le bas du fourneau est composé de quatn'

parties principales, qui sont le cendrier qui
doit communiquer avec les fosses et souter-

rains de la fonderie, pour amener un air frais

très propre à la combustion.

La chauffe doit être spacieuse, pour con-

tenir la plus grande quantité possible de char'

bon, relativement à l'autel et au creuset 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'élever vers le niveau de l'autel ou de s'abaisscr

suivant la quantité de combustible que l'ou

emploie; cette gril!~ n'est pas mise dans des

encastrcmcns ou hoches qui pourraient; <'n

empêcher le déplacement à droite ou à gauche
l, I)r(»tivé 1" iiiieti.ç IJl'expérience :t prouvé qu'il \t!.u(. mieux qu'p!h
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reposât sur des lambourdes unies, parce que
~e décrassement de la grille se fait mieux on

peut tenir les barreaux à telle distancé que
l'on veut les uns des autres; on peut même

en ôter pour donner plus d'espacement, comme

on peut en mettre si le charbon que Fon brute

tombe sur le cendrier, sans avoir servi à ali-

meriter le feu.

L'autel est la partie de la sole du fourneau

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 l'écoulement de la matière vers le creuset;
Ïa surface de l'autel, ainsi que celle du creuset,
est formée avec du sable qui doit être abso-

lument réfractaire, mais on recouvre ce sable

d'une légère couche de poussier de verre qui
vitrifie et plombe les surfaces de la sole, et qui

par suite, lorsque le bain s'établit, surnage à

surface, et empêche que l'air qui anime et fait

brûler 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 après l'avoir

comprimé de manière que le métal ne puisse
fuir par les joints de maçonnerie.

Le creuset est le bas de la soie du fourneau

où le métal vient se rassembler à mesure qu'il
entre en fusion; il est percé dans la partie la

plus basse d'un trou qui est bouché avec un

ta'npon de terre à bourre, dont les fondeurs
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font usage pour garnir les poches ou creusets

de fonte, et que l'on débouche lorsqu'il est

question d'opérer la coulée.

Un fourneau de réverbère doit être bâti

tout en briques; on le consolide par des tirans

de fer qui retiennent l'écartement que produit
le feu; ces tirans le traversent dans sa lon-

gueur et dans sa largeur, et sont arrêtés à leurs

extrémités par des vis et écroux; on doit mé-

nager dans la construction une épaisseur de

huit pouces sur les deux côtés, pour y faire

une maçonnerie en briques que l'on nomme

chemise, et qui seu)emcnt est accolée par les

gros murs sans y être liée, comme cela est

d'usage en maçonnerie, parce qu'elle se détruit

très promptement par le feu, quoiqu'elle soit

en briques réfractaires; on est obligé de la

renouveler souvent, ainsi que la voûte et la

chauffe; cette maçonnerie se fait avec la même

terre réduite en coulis qui a servi à faire la

brique plusieurs fourneaux, pour lesquels
on n'avait pas pris de précautions suffisantes

à cet égard, sont entrés en fusion cux-mcmcs

la première fois qu'on y a mis le feu.

D'après ce que nous venons de rapporter,
il semblerait, suivant Monge, qu'il suffirait

d'élever les cheminées des fourneaux de réver-

bère sans avoir égard à !a forme de leur In-

térieur, pour obtenir dans l'intérieur <!u

fourneau, le plus haut degré de chaleur. L'ex-

périence nous a prouvé en effet qn'nn<' cl"

minée plus élevée fmsalt fondre !<'métal plus
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promptement qu'une cheminée moins haute,

adaptée à des fourneaux pareils; mais nous
avons aussi reconnu qu'une cheminée haute
construite de manière à refouler la flamme
dans les fourneaux, avait l'avantage sur celles
dont le tuyau était uniformément construit

dans toute sa hauteur.

Nous avons suivi, à l'égard de la cheminée,
les principes qu'il donne pour la construction
du fourneau, et nous avons gagné une heure

de temps dans la fusion sur les autres four-

neaux chargés de la même quantité de matière;
c'est pourquoi nous donnerons le plan et la

description de cette cheminée, comme préfé-
rable à celtes de Ruelle et de Chaillot, qdi sont

gravées dans l'ouvrage de Monge.
Le fourneau dont nous faisons usage est

celui dont la forme peut fotirnir, 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, qui tient au

fourneau, est faite en forme de trémie renver-

sée, qui a trois pieds de long; à cette distance,
il y a un étranglement qui ne présente à la

namme que six pouces de passage, sur vingt-

sept pouces de large.
Cet étranglement sert de base à 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
'te longueur; c'est sur la dimension de cette

trémie que le tuyau de cheminée commence et
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se termine à cinquante-six pieds au-dessus, i

par une ouverture de quinze pouces en carré,
ce qui forme intérieurement une espèce de py-
ramide, dont la construction extérieure garde'
la forme, ce qui donne à cette construction un

aspect de solidité qu'elle acquiert réellement

par les ferrures qui sont renfermées dans l'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 projections que nous donnons de ce

fourneau le feront beaucoup mieux connaître

que ce que nous pourrions ajouter.
Nous n'avons employé dans cette construc-

tion que des briques réfractaires; nous avons

fait faire des moules exprès, et qui avaient un

galbe particulier, pour former les cintres de

la voûte et le rétrécissement de la cheminée
cela a considérablement diminué le prix de la

main-d'oeuvre qui se trouvait augmente 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 briques très ré-

fractaires il suffit pour cela de choisir de
s l'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 mê-
« 1er, avant que de la mettre en moule. H faut
« éviter tout mélange de terre calcaire; car,



ï~ MANUEL

comme nous l'avons déjà dit à l'occasion de
« la fonte dn minerai de fer, cette substance
« a la faculté de faire entrer en parfaite fu-
« sion le sable et l'argile, lorsqu'elle y est mé-
« !ée enquantité suffisante. On reconnaît qu'une
« terre contient de la terre calcaire, par l'ef-
« fervescence qu'elle produit lorsqu'on verse

dessus quelques gouttes d'eau forte, c'est-à-
« dire d'acide nitrique, ou d'acide sulfurique. »

Un article de cette nature est très important
à connaître pour un fondeur; la composition
de la brique réfractaire est un objet essentiel

en fonderie, pour la construction de toute es-

pèce de fourneaux; c'est également un moyen
de reconnaître la qualité des sables que l'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: à ce que nous en dirons. il sera

facile de reconnaître que c'est moins une er-

reur de sa part, qu'un oubli qui pest échap-

per à quiconque n'est pas praticien.

CHAPITRE III.

DUFOURNEAUETDUBUASSACEDELAMATIÈRE.

« Ls fourneau de réverbère, dit Monge, a

« trois ouvertures une première, par laquelle
«on jette le charbon de terre sur la grille, et
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« qui se bouche avec le charbon même; une

seconde, par laquelle on charge le fourneau,
« et qui se ferme par une portière, est d'un

« poids considérable~ et comme elle est expo-
« sée à une grande chaleur, pour la manœu-

« vrer commodément on la suspend à une
« chaîne qui passe sur une poulie et porte à

« son autre extrémité un contre-poids, au
« moyen duquel on peut facilement l'élever et

« l'abaisser la troisième ouverture est placée
« à la partie inférieure du fourneau, au-dessus
« du bain du creuset. » Tout est, jusqu'à ce

moment, ainsi que cela doit être et que cela

existe réellement; mais voilà où doit porter
notre objection que nous développerons
autant qu'il est en nous. « Elle sert (cette ou-

« verture) à brasser le métal lorsqu'il est en

«J~HO~ pour le mêler et rendre sa qualité
« uniforme dans toute yo/ï étendue, et à puiser
« le métal à la cuiller, pour certains petits ob-

«jets de fonte cette ouverture est fermée par
«un carreau de terre cuite, au milieu duquel
«est un trou pour regarder dans l'intérieur, 2

et s'assurer de l'état de la fusion. Ce trou se

ferme lui-même avec un bouchon de terre
«.les deux dernières ouvertures se lutent avec
« du sable à mouler. »

Nous n'aurions rien à dire sur le brassage
de la matière s'il s'agissait de fondre des mé-
taux qui sont alliés entre eux, et qui ont une

pesanteur différente, parce que tout fondeur
sait qu'il se &iit, pendant la fusion et le repos
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du bain, une espèce de séparation qui porte
à sa surface les métaux les plus légers, et pour
en rendre l'amalgame égal, il est nécessaire de

les brasser pour en mélanger toutes les par-
ties mais il n'en est pas de même de la fonte

de fer; elle n'est point alliée à d'autres métaux;
si elle contenait quelques substances étran-

gères, telles que le soufre et l'arsenic, il fau-

drait la rejeter de la fabrication des canons

or, la fonte propre à cette fabrication ne con-
tient que peu d'oxigène et beaucoup de car-

bone, du graphite. Quand l'oxigène s'intro-

duit dans la fonte, il brûle ce graphite, et la

fonte devient blanche et cassante, en consé-

quence hors d'état de servir à la confection des

bouches à feu c'est un principe avoué par le

savant avec lequel je me trouve en opposition.
Ne ~M~ /a/w~y~/?MX~MC/!< le e~a/

bon qu'elle a absorbé dans le hautfourneau.

Hassenfratz, dans sa <~e/'o<<*c~K',tome 2,

page agt, dit « la différence de pesanteur spé-

« cifique entre le fer et le graphite ne peut
« avoir d'influence sur la séparation de ces
« deux substances, qu'à la surface de lafonte
« seulement; car cette différence doit avoir

« peu d'action dans l'intérieur, à cause de l'es-
« pèce.de viscosité que la fonte conserve lors-
<'qu'elle est même dans l'état de nuidité la plus
« parfaite, »

D'après une vérité aussi bien établie, et que
des expériences sans nombre out confirmée~
ne sommes-nous pas en droit deconclure, que
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le brassage est pour le moins inutile pour la

fonte, puisque le graphite reste suspendu dans

sa contexture même liquide à toutes les hau-

teurs du bain excepté à la surface où l'oxi-

gène l'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
à la surface du bain celle qui était au fond du

creuset, on reporte avec elle ]e graphite qui
suit tous les mouvemens, puisqu'il s'y trouve

renfermé par la viscosité du métal, il y rencon-

tre une masse considérable d'oxigène fourni

par le courant d'air du fourneau, qui réduit ce

carbone en cendre, et se mêle à la fonte jus

qu'à ce qu'elle soit saturée d'oxigène.
Le fondeur qui a brassé la fonte se trouve

tout étonné d'avoir de la fonte blanche, au

lieu de la fonte grise qu'il a mise au fourneau
il se dit j'ai pourtant fondu promptement,
j'ai resserré mon bain dans le moins de sur-

face possible, je l'ai recouvert de laitier, je ne

conçois rien à cela il faut changer la qualité
de la fonte, elle n'est pas propre à être fondue

au fourneau de réverbère, et elle ne peut faire

que de mauvais canons cette fonte, dit-il, p

fait beaucoupmieux au fourneau à manche,
elle n'est propre qu'à faire des ouvrages de

moyenne grandeur. Si le fondeur qui raisonne
ainsi pouvait brasser la fonte dans le fourneau
à manche pendant que les soufflets agissent,
e!!ublanchirait de même, et serait de même
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intraitable comme si elle eût été fondue dan&
le fourneau de réverbère.

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

Nous reprendrons dans un chapitre sui-
vant l'opération de la charge, de la fonte et
de la coulée.

Nous allons nous occuper, en ce moment,
des outils propres à la fonte, au moulage et
à la manœuvre des pièces.

CHAPITRE IV.

DE LA GRUEZT DE SONMÉCANISME.

ÏLfaut que la grue que l'on doit établir dans

]a fonderie soit assez forte pour élever un far-
deau de quinze à dix-huit mille livres, puisque
la piècede canon detrente-six fonduepleine avec

sa masselotte et son châssis rempli de sable doi-

vent peser à peu près quatorze mille cinq cents

livres; elle doit élever les fardeaux au moins à

quinze piedsdu sol, puisque cettemêmepiècede

canon porte avec son châssis quatorze pieds
six pouces de hauteur le moulage se faisant

par tronçons qui sont superposés et qui mon-
tent à cette hauteur, se fait au moyen de la.
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grue; de là vient la nécessité de lui donner

une élévation telle qu'elle puisse faire ce

service.
C'est un axiome reconnu en mécanique 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 où 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 treuil, manivelles, arbres et

châssis en cage.
Nous donnons au treuil neuf pouces de

rayon, à la grande roue qui est fixée sur le

même arbre deux pieds trois pouces, au pi-

gnon qui engrène la grande roue trois pouces,
à la petite roue qui porte ce pignon avec son

arbre dix-huit pouces, au second pignon
trois pouces, et enfin à la manivelle quinze
pouces; notez que ce ne sont pas des diamè-

très mais les rayons des roues dont nous par
Ions, c'est pourquoi on a cette proportion le
treuil est à la grande roue comme un est a

trois, le pignon de la grande roue est à la pe-
tite roue comme un est à six, et le pignon de
la petite roue est à la manivelle comme un est
à cinq; ainsi nous trouvons qu'un effort de
cent livres sur la. manivelle serait égal à une
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réstsAa~cede cinq cents livres sur la ctrconfé-

rence de, la, petite roue et que cette même ré-

sistance, qui devient puissance, agira sur la

granderoueavec un effort de trois mille livres,

qui se trouve triplé et porté à neuf mille li-

vres à la circonférence du treuil cela doit se

concevoir aisément si l'on considère les centres

des pignons et du treuil commepoints 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.

EnSn, pour rendre palpable ce que nous ve-

nons de dire, sans y admettre le calcul qui ne

se ferait sans doute pas entendre de tous nos

lecteurs, admettons, pour exemple, un balan-

cier qui fabrique un fléau. 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 même ligne., Sup-

posons maintenant qu'il perce l'une des bran-

ches du fléau dans la ligne des axes, et qu'il
divise en dix parties égales cette branche de

fléau, qu'il suspende au 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 l'application de ce principe que se trouve
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tout !e mécanique pratique qui est développe
au moyen de l'algèbre et des mathématiques
dans un nombre considérable de volumes et

notamment dans l'excellent ouvrage de stati-

que de Gaspard Monge, auquel nous aurions

pu emprunter une formule pour notre dé-

monstration, si nous avions à parler ailleurs

que dans un atelier.

Nous n'entrerons pas dans le détail des di-

mensions que l'on doit donner à ces différons

engrenages, les dessins que nous en donne-

rons étant soumis à une échelle, on pourra
les consulter, ainsi que l'explication qui les ac-

compagnera.
Nous avons mis sur l'axe des manivelles

deux pignons qui agissent alternativement au

moyen d'un déclictage, qui 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 l'engrenage agit sur la petite
roue avec un effort de cent livres sur les ma-

nivelles, on élèvera un poids de neuf mille li-

vres, abstraction faite des frottemens, mais avec

lenteur; si au contraire le deuxième pignon

engrène dans la grande roue le premier quit-
tera la petite, et l'effort des manivelles ne sera

que de trois cents livres sur le treuil, mais la

vitesse sera un peu plus de deux pouces par
tour de manivelle comme la corde se trouve

doublée dans les poulies, la vitesse se réduira

à un pouce, et le poids qu'on pourra t~ver se

portcraàsixcentsiivres; toujoursavec la même
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puissance de cent livrée ce problème est le ré-

sultat de l'axiome précité. Nous devons encore

ajouter que pour rendre te serviceplus prompt
on a ajusté à la grande roue un lien de frotte-
ment au moyen duquel la grue agit en descen-
dant aussi vite qu'on lejuge convenable.

Le bois de la grue doit être de première
qualité, et avoir cru sur le gravier sans ma-

landres ni gerçures; il ne doit point être de

bois gras rouge ou roulif.

Dans plusieurs fonderies, on a l'habitude
de mettre au bout du chapeau de la grue un

appareil à crémaillère pour avancer ou reculer

la charge nous ne croyons pas devoir adopter
cette méthode, nous la regardons comme

inutile, et même comme peu solide, attendu

que le lien qui supporte le chapeau se trouve

trop éloigné de la charge, qui n'est rien moins

que de trente à trente-six milliers pour la

manœuvre d'une pièce de trente-six, et il ne

nous semble pas prudent de confier un poids
si considérable a une pièce de bois qui est en

porte-à-faux de plusieurs pieds une grue de

ce genre a été adoptée pour mettre des moules

le plus près possible du centre de la grue
mais je demande s'il est bien possiblede couler

des moules avec la chaudière pendant le

temps que l'on met à disposer la grue pour
couler à telle distance, le métal se fige et l'on

se met dans le cas de perdre beaucoup de

pièces. Les fondeurs qui ont de pareilles grues.
ne font aucun usage de cet appareil.
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Quant à la grue que nous faisons, elle a la

solidité convenable, eHe dépose ses fardeaux

à l'aplomb de ses poulies qui sont fixes, et si

l'on coule à la chaudière, elle se trouve tou-

jours à l'aplomb des jets que l'on a disposés

par avance.

CHAPITRE V.

DES CHASSIS EN FONTE.

IL fallait des circonstances aussi Impérieuses

que celles qui ont eu l!eu pour apporter
un changement aussi notable dans la manière

de fabriquer les canons tous les anciens fon-

deurs croyaient qu'il n'était pas possible de

couler une pièce de canon dans d'autres

moules que dans des moules en terre ils

étaient persuadés que la matière aurait perdu
de sa qualité s'il en eût été autrement, et

souvent ils ont fait partager leur opinion à
MM. les officiers d'artillerie, qui tiennent en-

core aux vieux système de taire des moules en

terre, quoique plus long, plus dispendieux
et moins parfait que le moulage en sable; des

hommes éclairés ont employé tout leur ascen-

dant pour faire adopter ce moulage, et dès

lors même l'art du fondeur a pu faire un.

pas vers l'amélioration. En effet, comment

couler en terre les pièces énormes qui se fot<t
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en sable maintenant ? cette vérité a été si bien

sentie, que l'on vient d'adopter, pour les fon-

deries de la guerre, le montage en sable, et
c'est celui dont nous allons nous occuper il

se fait dans des châssis ou étuis en fonte, sur

des modèles en laiton.

Les châssis eu fonte pour le moulage des

gros calibres se composent de sept pièces

principales, et de six pour les petits calibres,

qui se superposent les unes sur les autres au

moyen de goujons à clavettes toutes ces pièces
de châssis sont calculées sur les différons
diamètres et la longueur des tronçons qui
font l'ensemble du modèle. Le vide qui se

trouve entre l'intérieur du châssis et le mo-

dèle doit être de trois pouces à peu près dans

toute sa longueur ce vide est occupé par le

sable chaque tronçon de châssis se divise

dans le sens de la longueur en deux parties

pour faciliter le dépouillement, et pour sortir

la pièce de canon fondue de son moule; voici

l'ordre dans lequel on superpose lea pièces de

châssis. La plus petite pièce est celle de la base;
elle est fermée par le bout, d'une plaque de

fonte qui s'ajuste à la bride inférieure de

cette partie de châssis qui sert à mouler le

carré du bouton, ou les orillons qui tiennent

au bouton pour opérer le forage; celui-ci

est moulé jusqu'au milieu de sa gorge. Le

châssis du cul-de-lampe vient ensuite il moule

depuis la moitié de gorge du bouton jusqu'au
devant de la plate-bande de,culasse. Le moule
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lï.

du premier renfort se superpose sur celui-ci,
et il moule ce renfort jusqu'au cordon le

second renfort porte les boîtes qui moulent

les tourillons qui se trouvent moulés dans le

châssis la volée de la pièce se trouve moulée

dans un seul châssis, jusqu'à l'astragale de la

tulipe; celle-ci se moule dans son châssis,

jusqu'à son renflement, et enfin le châssis de

la masselotte moule une partie de la tulipe
et la masseiotte en son entier.

Pour fondre ces châssis on a dû se pro-
curer des modèles il eut été trop long trop

dispendieux de faire en bois tous ces châssis

comme ils doivent être en fonte, et leur con-

struction n'eût pas été solide. On a donc

imaginé de tourner de gros morceaux de bois

du diamètre extérieur de chaque portion de

châssis, et de faire des gorges de neuf lignes
à un pouce de profondeur dans ces cylindres,

pour y mettre des modèles de brides ayant
soin de laisser deux bossages taillés en rond

à chaque bout de ces cylindres en bois, pour
faciliter leur sortie du moule en sable. Ces

cylindres, après avoir été tournés, ont été

refendu'' en deux dans le sens de la longueur,
et n'ont formé que des demi-cylindres sur

lesquels on a fait le moule.
On prend une planche à mouler et une

pièce de châssis en bois a;<scxgrandes pour
contenir aisément le modèle de châssis et

faire en sorte que l'on puisse mettre trois à

quatre pouces de subie tout autour du modèle
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que l'on saupoudre de poussier de charbon

pour empêcher le sable de s'y attacher, on

en comprime tout à l'entour jusqu'à ce que
l'on soit arrivé, on pose les jets sur le corps
de la pièce et les évents sur les brides; dans

cet état on continue à comprimer le moule

jusqu'à ce qu'il soit entièrement plein on

ote les modèles des jets et des évents, on pré-

pare l'ouverture de la coulée, et on tourne le

châssis sur sa planche sens dessus dessous;
alors on aperçoit le modèle en bois on le

fait sortir du sable, à l'exception des brides

qui restent en place. On saupoudre tout l'in-

térieur du moule de poussier de charbon
les brides débordent dans l'intérieur du moule

d'un pouce à neuf lignes, suivant la grandeur
du châssis on a alors de petites douelles

qui sont de l'épaisseur de la saillie des brides,
et justes de la longueur nécessaire pour joindre
exactement avec l'un et l'antre on applique
dans l'intérieur du moule autant de douelles

qu'il 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

l'intérieur du moule parce que toutes ces

planches représentent l'épaisseur de la matière

qui doit entrer dans ce moule; on saupoudre
de poussier de charbon tout l'intérieur, on

met, au moyen de coulisses et de goujons, sur

le premier châssis une fausse pièce de châssis

qui doit contenir le sable que l'on va compri-
mer dans l'Intérieur du moule, ce qui étant imi
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ainsi qu'on en agit pour la première pièce de

châssis,on retourne sur une seconde planche les

deux pièces de châssis de sorte que la première

pièce moulée, qui senomme !achape, se trouve

en dessus et la seconde, qui est le noyau,
reste sur son couchis on enlève, à 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 à 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 à soi

dans le sens du démoulage, ce qui se fait assez

facilement, car ces pièces ont beaucoup de dé-

pouille on ragrée les deux parties du moule

avec la cuiller à parer après quoi on remet

la chape sur son noyau après avoir débouché

les jets et les évents, et il ne s'agit plus que

d'emplir le moule de fonte si l'on opère sur

quatorze pièces, ainsi que nous venons de le

dire on aura terminé un châssis en entier.

On aurait pu faire venir à la fonte tous les

trous pour mettre les goujons mais souvent

lesnoyaux qui forment ces trous se dérangent,
ilsne sont pas toujours d'égale grosseur, ce qui
rend l'ajustage difficile; il est beaucoup plus

simple de les forer, l'ajustage s'en fait mieux.

Quand on forme un établissement de fon-

derie, on a toujours à fondre un certain nom-
bre de pièces qui entrent dans sa construction,

pour lesquelles on est obligé d'avoir recours à
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desétaMissetMcnsdéjà formés, que l'on est sou-

vent obligé d'aller chercher au loin. Nous don-

nerons les moyens de formes en vingt-quatre
heures une fonder!e capable de faire toutes les

pièces demécaniques et châssis dont on aura be-

soin; nous en parlerons à l'article .P~<b~</<?-
rie enfer.

CHAPITRE VI.

DES MOUFLES EN LAITON.

PouR fondre les divers tronçons qui doiventt

composer une pièce de canon, on peut les

mouler en sable sur des modèles en bots, en

y ajustant un noyau pour tenir ces pièces

creuses on en peut également,faire le moulage
en terre sur le modèle qui est séparé en deux

dans le sens de sa longueur, et ce moule se

fait de la même manière que l'on ferait le mou-

lage d'une pièce de canon c'est pourquoi cela

va nous fournir l'occasion de parler du mou-

lage en terre, perfectionné par M. Bresin,

qui fondait à l'Arsenal de Paris. Dans cette

fonderie on n'avait pas encore abandonné le

moulage en terre mais M. Bresin y a introduit

plusieurs changemens très avantageux, et qui
en font, pour ainsi dire, un procédé différent:

d'abord on ne faisait pas le modèle eu terre,
ce modèle était en bois et exécuté avec soin

peut-être eût-il mieux valu le faire en laiton
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demanière à exécuter toutes lespièces du même

calibre, dans ce procédé le modèle est divisé

en deux parties dans le sens de la longueur de

la pièce, et chacune de ces parties se fait sépa-
rément comme dans le moulage en sable.

Pour cela, après avoir posé l'une des por"
tions du modèle sur une planche assez longue
et assez large pour le contenir ainsi que cette

première coquille du moule on saupoudre de

poussier de charbon, et on applique sur toute

cette moitié une couche de dix-huit à vingt li-

gnes d'épaisseur d'une terre argHeuse pétrie
avec du crotin de cheval et de la bourre, et

assez molle pour prendre sous la compression
de la main toutes les formes du modèle. Lors-

que cette couche est appliquée, on y enfonce

les doigts de six à sept lignes, pour faire dans

toute sa surface des trous nombreux qui vont

devenir d'une grande utilité pour égaliser la

retraite des terres et faire la solidité du moute,

puis on couvre cette partie du moule de char-

bons allumés qui sèchent la surface et lui

donnent un commencement de dureté; celafait.,

on retire les cendres des charbons qui auront

été à peu près une demi-heure à se consumer,
et 1'on gâche du plâtre, dont on met une pre-
mière couche sur ce moulage en terre cette

couchedont le plâtre a été gâché serré se dur-

cit bientôt, et les parties qui se sont intro-

duites dans les trous pratiqués dans la terre

molle forment autant de chevilles qui contien-
dront cette terre pendant sa ufasicatior:, et <Ls"
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tribueront d'une manière uniforme l'effet de

sa retraite; puis après avoir placé sur le plâtre
une cage de fer composée de fortes barres lon-

gitudinales et transversales, clouées les unes

aux autres avec des clous rivés, on applique
sur le tout une seconde couche de plâtre très

épaisse, de manière que la cage se trouve prise
entre les deux couches consécutives de cette

matière; on enlève le moule, on le retourne,
et après avoir ôté le modèle, on remplit toute

sa cavité de charbons allumés pour opérer l'en-

tière dessication de la terre; lorsqu'elle est

séchée, on remplit les gerçures, qui se trou-

vent en grand nombre, avec une couche d'ar-

gile très délayée; quand celle-ci est sèche, on

la couvre d'un enduit de charbon pilé, pour
servir de cendrage, afin de faire décaper le

moule après la coulée.

Les deux moitiés du moule se font séparé-
ment, c'est-à-dire que l'on remet le modèle

en place, et qu'on moule la seconde partie sur

le champ de la première, après y avoir fait des

repères pour qu'elles se joignent invariable-

ment lorsqu'on les réunira, ce qui se fait au

m&yen du bout des armatures traversales que
l'on serre fortement l'une contre l'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 plâtre les

jointures. Dans cet état le moule est tertuuté
on l'enlève au moyen de la grue, on le place
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debout dans la fosse, où iln'a pas besoin d'en-

terrage, parce que la force des deux cages de
fer est en état de résister à la pression du mé-
tal en fusion.

Quoique ce procédé soit plus simple que
l'ancien moulage en terre, il n'a cependant pas
toute la perfection désirée, les pièces ne vien-

nent jamais assez bien pour que l'on soit dis-

pensé de les réparer sur le tour.

Ce que nous venons de dire pour le mou-

lage d'une pièce de canon peut s'appliquer à

l'un des tronçons qui doivent composer le mo-

dèle pour le moulage en sable; il faut, à cet

effet, réserver aux deux bouts du modèle en

bois deux portées pour recevoir le noyau que
l'on doit mettre dans l'intérieur pour faire

venir les pièces creuses.

Voici ce que pense l'auteur de la tS/d~'o-

~<?c~/K<?sur le moulage en terre (tome second,

page 266.) et nous partageons son opinion
« Pendant long-temps, dit-il, les modèles

« des canons destinés à 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'une routine aveugle dl
« rige et qui ont craint d'adopter les perfcc-

tionnemens que le travail de la fonte moulée
« a éprouvés sur la nn du dernier siècle, »

Comme on voit, si des hommes tels que
Monge et Has&cnfratz blâment le moulage en

terre, pourquoi vouloir mettre autant d'obs



MANUEL3~

CHAPITRE VIL

PU MOULAGE EN SABM, ET DE LA PREFACA-

TION ET DU CHOIX DES SABLES QUE L'ON

DOIT EMPLOYER.

DE tous les moulages, c'est, sans contredit,
le moulage en sable qui est le plus prompt, le

plus facile à exécuter, et qui fournit les pièces
les mieux exécutées. Ce moulage ne serait point
encore établi pour la fonte des canons, qu'il
faudrait l'Introduire dans les fonderies de ca-

nons, à cause de ses bons effets.

Tous les sables ne sont pas propres au mou-

lage des canons, les sables doux de Fontenay
ne vaudraient rien il faut aucontraire que le sa-

ble que l'on emploie soit quartzeux, anguleux,
un peu gros, et surtout très réfractaire, car,
s'il en était autrement, la masse de matière li-

quide, qui reste très long-temps dans le moule

sans s'y figer, ne tarderait pasà vitrifier lasur-

face des sables, ce qui en rendrait la surface

mal uuie et couverte d'une croûte contre la-

quelle les outils les miteux tre!npés s'émousspî'f

et perdent leur taillant en faisant feu, sans pou

tination à suivre une méthode qui ne produit

que des objets d'une médiocrité qui doit faire

la honte des personnes que leur routine aveu-

gle, tandis qu'elles pourraient mettre au jour
des ouvrages dignes du siècle où nous vivons.
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voir l'entamer des sables de cette nature

contiennent de la terre calcaire, et si, avant

de les employer, on avait voulu en faire l'essai

avec l'acide nitrique, on en aurait reconnu le

défaut par l'effervescence qui se fait dans ces

sables, par la présencp de l'acide.

Il n'y a pas de pays, où il y a des usines ou

forges établies, qui n'aient dans leurs environs

des sables propres au moulage près de Paris,
sans compter le sable de Fontenay, on compte
les sablonnières de Montrouge, de Châtenay,
du Pont-Coibert, de la butte de Picardie; c'est le

plus réfractaire, il est convenable pour les four-

neaux cellesde la Cour de France, de Villejuif,
de Pierrefitte, près Saint-Denis il est encore

très réfractaire; et celles de Surenne. Avec une

telle abondance de sable dont on a le choix, il

serait 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

comme ce qu'on nomme le sablon, on l'humecte

avec 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

être trop humide, on en prend une poignée, on
la comprime, et si le sable reste dans la forme

que la compression lui a donnée, et qu'il cou-
serve l'empreinte de toutes les parties de la

main, il est suffisamment chargé de liant; dans
le cas contraire on fait sécher cette prépara-
tion et on l'humecte pour répéter l'expé-
rience on ne cesse d'y mettre de l'ean argi
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leuse que quand il a la 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, pièces, ils occasionnent le bouillonne-

ment de la matière, à cause des sels qu'ils con-

tiennent et des gaz qui s'en dégagent; pour

empêcher un si grand défaut, capable d'occa-

sionner la perte des pièces, on fait chauffer

ces sables, à la sortie de la carrière, sur des

plaques de fonte, sous lesquelles on entretient

du feu; ces sables décrépitent, et il s'élève une

flamme violette qui ne cesse que lorsqu'ils
sont entièremens secs dans cet état, on pile
ces sables et on les tamise dans des sas de

toile métallique, on prend des sables qui ont

déjà servi, on en tamise du tiers au quart, on

mêle le tout avec ia pelle, on jette de l'eau

dessus avec un balai; lorsqu'il est en tas, on

le remue avec la pelle, on humecte de nouveau,
on le retourne en tous sens, de manière à ce

que l'humidité soit égale partout, et que le

sable comprimé dans la main en forme l'em-

preinte cette préparation, qui pourrait être

suffisante pour le moulage, ne suffit pas pour
celui qui veut fondre de belles pièces, il faut

que les sables soient passés au rouleau et

broyés à la main.

Dans le cas où l'on n'aurait pas de vieux

sables pour mélanger avec le neuf, il faudrait

y mettre une bonne qualité de poussier Je

charbon tamisé très fin, de manière que le sable
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qui est jaune arrive à la couleur du vert sale.

Quant à ce qui regarde le poussier de char-

bon, on ne peut se figurer de quel avantage il

est lorsqu'il est mêlé dans les sables, pour le

moulage, et surtout pour le moulage en sable

vert les pièces 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; lorsque! est

privé d'air, rien n'est plus pur et ne contient

moins de gaz que le charbon, il fait l'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 matière ne l'a pas entouré; lorsqu'elle l'a re-

couvert, il rougit et ne se brûle pas, parce que
la matière liquide empêche 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. Il est étonnant qu'une pareille remarque,

qui est surtout si essentielle pour le moulage
en sable vert, ait échappée aux deux savans

auteurs qui ont écrit sur cette matière.

Nous croyons avoir dit à peu près tout ce

qu'on pouvait dire sur les sables pour s'en

procurer de bons; nous allons donc passer au

moulage.
Avant de commencer le moulage, les foïi-

deurs ont du faire chauffer le modèle et le

nettoyer de manière à en rendre la surface
très lisse et unie; ce modèle a dû être frotté,
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lorsqu'il est sur sa planche à mouler: nous

parlons du modèle de culasse, qui est celui par
où on commence le moulage avec du poussier
de charbon et de la plombagine, rien n'est

aussi doux et ne facilite mieux la dépoulHe.
Le modèle étant mis sur sa planche ainsi que
nous le disions, la plate-bande de culasse en

contre bas, et la languette du modèle entrée

dans la rainure que la planche conserve à cet

effet, on le recouvre de son étui ou partie de

châssis que l'on a soin de tenir également dis-
tant de toutes les parties du modèle, ce dont

on peut s assurer avec un compas en mesurait

les distances du collet du bouton au bord du

châssis que l'on fixe avec des clavettes sous le

dessous de la planche que les boulons du châssis

traversent on rend ces deux pièces invariabies
alors on prend quelques poignées de sable que'
l'on distribue également tout à l'entour du

modèle, on le refoule avec soin avec des refou-~

loires en fer recourbés comme le cul-de-lampe

que l'on se propose de mouler; cette première
mise de sable étant faite, on en fait une seconde

que l'on refoule avec le même soin; enfin, une

troisième, et autant qu'il en est nécessaire pour'

remplir le châssis dont le sable doit être éga-
lement comprimé, ce qui ne peut avoir lieu-

que parce que les couches que l'on aura re-

foulées sont plus minces, et par conséquent plus
nombreuses. Le châssis étant plein, on unit la

surface du sable au niveau du modèle avec
le couteau à parer, on saupoudr*' du poussier
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de charbon sur cette surface de sable pour

qu'il n'adhère pas à celui que l'on va mettre

en moulant la pièce qui doit rapprocher.

Mongc dit que l'on doit alors retourner

le châssis ce ne peut être qu'un oubli de sa

part, car it faudrait revenir sur ses pas pour
mouler le bouton et les oreillons de la culasse

opération qui serait fort difncUc si le moule

était entièrement terminé.

Nous, au contraire nous conseillons de

moulcrdesuitelcbouton de culasse et ses oreil-

lons. On met alors cette partie de modèle en

place, elle a chauffe et elle a été frottée de

poussier de charbon et de plombagine on la

recouvre du châssis qui doit !a mouler; mais

avant de fixer les ctavctte.s dans la partie
de châssis du cu!-de-!ampe, on doit mettre de

légères cales en bois de deux a trois lignes
au plus, pour empêcher que les brides des

châssis ne portent directement l'une sur

l'autre, tandis qu'il faut que ce soit le sable

qui fasse jointure, car s'il en était autrement

il aurait fui en bavures lors de la coûtée
en effet les sables par le séchage diminuent

un peu; si les brides de châssis portaient
~cssables qui ne se joindraient pas laisseraient
un entre-deux la fonte gagnerait alors les

bords du châssis qui ne sont jamais asscx bien

joints pour ne pas laisser entre-eux un in-

tervalle par lequel !c métal fuirait; d'ai)ieurs
c est en prenant: cette précaution que le mo-
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dèle se trouve toujours au milieu du châssis.

Le modèle du bouton de culasseet des oreil-

lons étant en place, ainsi que le châssis bien

claveté à celui du cul-de-lampe, on met un

premier lit de sable, un second, un troisième,
ainsi de suite; on comprime avec des battes en

fer; on a soin de faire passer le sable tout

autour des oreilles, en le comprimant avec

de petits refouloirs le châssis s'emplit de sable

comme le précédent, et lorsqu'il est à !a

hauteur des brides on met un lit de sable

non comprimé de deux à trois lignes sur toute

la surface de celui que contient le châssis, on

prend la plaque de fonte qui fait la base de

tous les châssis, on ajuste les goujons dans

le châssis de bouton ou clavette avec force,
le sable non comprimé s'aplatit et sert d'as-

sise à la partie de moule que l'on vient de

comprimer, ainsi qu'à tout le châssis. L'opéra-
tion en étant à ce point, c'est alors qu'on se

sert de la grue pour retourner les deux por-
tions de châssis déjà fabriquées; on ôte la

planche du châssis du cul-de-lampe et on

aperçoit le moulage de la plate-bande de

culasse il est ordinairement mal fait, à cause

de la dif6cu!té que l'on a eue à refouler le

sable d'une manière uniforme dans une pièce
aussi contournée, où le vide entre le châssis

et le modèle est si étroit on détruit donc la

partie qui ne serait pas parfaite, et l'on moule

de nouveau avec plus de commodité et avec
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autant de soin qu'il en est nécessaire; on ra-

grée Je dessus du moule, et on y met du pous
sier de charbon.

On le met pour la troisième opération le

modèle du premier renfort en place il a été

séché, nettoyé et saupoudré, on le recouvre

de son étui ou châssis on met des cales en

bois pour élever les châssis et pour dresser

cette caisse de manière que le modèle se trouve

au centre on bat et l'on comprime le sab!c
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 à cinq pieds de pro-
fondeur, de deux pieds et demi de diamètre
ils sont bien maçonnés; on descend dans ces

excavations la partie déjà faite du moule
on ajoute le second renfort qui porte les

tourillons l'étui qui doit mouler cette partie
adeux caisses, l'une à droite et l'autre à gauche,

pour le moulage de ces tourillons mais comme

on ne pourrait pas revêtir ce châssis sur le

modèle si les modèles de tourillons en laiton

étaient nxés au corps de la pièce, on les dé--

monte. On renferme dans leurs caisses res-

pectives et on met l'étui en place dressé avec

des cales; alors on ajus) au moyen de vis à

ce destinées les tourillons nu corps du modèle,
et dans cet état ils doivent, se trouver au
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milieu des caisses, si les châssis avec lesquels
elles font corps out été bien faits. Le moulage
de cette pièce se fait comme j l'ordinaire jus-

qu'aux tourillons; deux ouvriers, l'un d'un

côté et l'autre de l'autre compriment le sable
dans les caisses de tourillons, tandis que le

moulage se continue par le haut du châssis~
on prend le plus grand soin pour que les battes
en fer ne frappent pas contre le modèle en

laiton ce qui l'endommagerait on termine

ce moulage en unissant sa surface comme à

l'ordinaire, et l'on passe à la cinquième opé-
ration, qui est le moulage de la volée. Ce

moulage, ainsi que ceux de la tulipe et de la

masselotte, se fontsans éprouver de difncultés,
en prenant les mêmes soins que l'on a pris

pour les autres pièces ce qui termine tout

ce que l'on pourrait dire sur le moulage des

pièces de canon c'est la chose la plus. simple
et la plus facile à exécuter de toutes les pièces

qui se font par le moulage en sable c'est

pourquoi on peut employer à ce travail les

broyeurs de sable, s'ils avaient la force né-

cessaire pour supporter la fatigue que l'on

doit éprouver si l'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-

1er les dernières pièces du canon.
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CHAPITRE Vît.

DU DÉMOULAGE DE L'ETUVH.

LE moulage n'est pas plus tôt termina que
l'on déconstruit le moule et le modèle par

tronçons au moyen de la grue dont l'un des

pignons fixé sur l'arbre des manivelles en-

grène dans la grande roue comme la pièce
n'est pas pesante la force est suffisante et

l'on gagne du temps. Dès que le moule de

masselotte est enlevé, on tourne le bras de

la grue à l'aplomb de la place où l'on veut

le déposer on fait agir le lien de frottement

après avoir dégréné le pignon et le moule et

le modèle sont dans un instant déposés à

leur place, parce qu'on est maître de régler
la Vitesse, et de la rendre telle à l'approche
du sol, qu'elle est pour ainsi dire celle d'une

tortue, ce qui fait que le moule se dépose
sans secousse. Il serait trop long de faire re-

monter les poulies et crochets qui suspendent
les moules au moyen de l'engrenage, on prend
les rayons de la grande roue, on la fait tour-

ner pour envelopper la corde sur le treuil

jusqu'à ce que les crochets soient arrivés au

point qu'il faut: pour opérer le second démou

lage on t'engrène le pignon, et on agit comme

nous 'venons de le dire jusqu'à ce qu'~n ait

divisé toutes les pièces du moule.
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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 l'économie du temps sur

toutes celles que l'on emploie dans les fonde-

ries et même sur celles décrites dans l'ouvrage
de Monge, nous la regardons comme insuffi-

sante pour retirer de la fosse une pièce de

trente-six avec son châssis.

Tous les tronçons de châssis, ainsi divisés,
ont emporté avec eux les portions de modèles

qu'ils étaient destinés à mouler; il faut sortir

ces modèles du moule pour lors on com-

mence à dévisser les tourillons et les astragales

qui sont posés sur le nu des modèles et

qui y faisaient des parties saillantes qui au-

raient empêché le démoulage sans cette pré-
caution, on met debout à l'aplomb de la grue,
le gros bout des modèles en haut, toutes les

pièces qui ont le plus de dépouille, et en frap-

pant un peu de côté et d'autre avec une masse

de fer sur un tasseau en bois que l'on applique
sur le bord du modèle dans toutes les parties
de sa circonférence, cela occasionne un ébran-

lement, qui oblige le modèle à sortir de son

empreinte sans l'endommager, si on a soin

que le modèle en sortant ne vienne pas épauf-
frer, c'est-à-dire éclater et égréner les bords.

C'est ainsi que se démoule la masselotte,, la

tulipe, le cul-de-lampe et le bouton; quant à

la volée qui est très longue, et aux deux ren-

forts qui n'ont guère de dépouille, il faut em-

ployer d'autres moyens: on couche ces parties
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de moule sur le côté, on met en travers au

petit bout et sur la languette du modèle un
morceau de solive d'un à deux pieds de long,
suivant le diamètre de la pièce on donne sur
cette solive de forts coups de masse qui forcent
le modèle au dévêtissement et souvent, quand
le moulage est bien soigné, c'est-à-dire forte-

ment comprimé, on est obligé de lâcher les

clavettes qui sont dans le sens de la longueur
du moule, le moule s'ébranle alors, il prend

jeu, on tourne le châssis, le gros bout du mo-

dèle en haut, on le saisit à la grue par la même

opération dont nous avons parlé, on serre les

clavettes que l'on avait lâchées, et les fentes

que cela avait fait au moule disparaissent on

fait la manoeuvre pour ce qui reste à démouler,
et le démoulage se trouve terminé.

C'est dans cet état que l'on passe le cen-

drage pour mettre tous ces tronçons séparés à

l'étuve nous avons remarqué que dans cette

opération les sables se détachaient des châssis

par l'effet de la retraite et du séchage, et que
la manœuvre qu'on leur faisait subir occasion-

nait des égrenures qu'il fallait raccorder lors

de la réunion de toutes ces pièces la diffi-

culté de placer les moules dans l'étuve nous

donna l'idée d'apporter un changemeut dans

cette opération. Voici ce que nous avons fait

pour prévenir les iucouvéuiens qui pouvaient
résulter du séchage partiel des tronçons.

Le modèle n'est pas plutôt sorti du moule,

que l'on descend dans la fosse sur un châssis en
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fonte, d'un pied à quinze pouces de hauteur,

pareil à celui qui moule le bouton et les oreil-

lons, percé à l'entour de plusieurs trous, d'un

pouce à quinze lignes de diamètre, pour don-
ner passage à l'air, que l'on descend dans la

fosse, disons nous, le moule entièrement

monté de toutes ses pièces, à l'exception du

châssis qui a moulé le bouton et les oreillons;
ce moule, dont on a ôté les cales pour ne plus
s'en servir, joint exactement, on a mis sur

toutes les parties et sur les joints de réunion

une couverte délayée à la consistance de pein-
ture un peu épaisse, composée de poussier de

charbon de poudre et de plombagine; ces deux

substances sont très réfractaires, délayées dans

l'eau légèrement glaiseuse si l'on pouvait se

procurer de l'argile à creusets, la couverte en

serait meilleure. Quel que soit le liant qui
unisse le charbon et la plombagine, il n'en est

pas moins certain que cette couverte empêche
la vitrification qui pourrait se faire des sables

du moule, de se porter sur la pièce, en sorte

que lors du démoulage on aperçoit le métal

sans qu'il s'y soit attaché la moindre portion de

sable.

Le moule, dans cet état, est un long tube qui
a une ouverture en bas du diamètre du collet

du bouton, et qui n'est point étuvé avec

toutes les parties du moule; la dépense du

combustible dans l'étuve que nous employons
n'est pas considérable, car il ne faut que trois

quarts de mesure de charbon pour étuver un
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moule pour un franc cinquante centimes à

Paris.
L'étuve est une lanterne en fer rond dont

les montans, qui ont six lignes de diamètre et

un pied de long, sont montés sur deux cer-

cles de fer rond d'un pouce et de sept à huit

pouces de diamètre; on emplit cette lanterne

de charbon allumé, on là descend au moyen
d'une tringle bien droite dans le fond du

moule sans qu'elle y touche; le charbon brûle

et échauffe l'intérieur du moule de manière à

en opérer la siccité parfaite après trois ou

quatre feux.

Cette manière d'étuver les moules de canon

est, sans contredit, plus avantageuse que celle

dont parle Monge; elle épargne le temps et !a

dépense le temps, en ce qu'on n'est pas oblige a
faire une double manœuvre pour les moules,
et la dépense, par la quantité de combustible

qu'elle économise on pourrait même 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, se

sont collés de manière à faire disparaître toute

couture.
Le moule étant au degré de siccité convena-

ble, on balaie avec un houssoir en laine tordue
le cul-de-lampe du moule, où les cendres du
charbon ont pu s'arrêter; elles tombent par
l'ouverture du bouton de culasse qui a servi

de passage à l'air pour alimenter les feux de la

lanterne que l'on a portée à différentes hau-
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teurs du moule. pour le sécher également et
entièrement.

Comme les sables par le séchage ont fait re-

traite, les joints des brides circulaires des

châssis ont dd se rapprocher, et les clavettes

n'ont plus de tirage; c'est pourquoi on les

serre de nouveau pour empêcher l'ouverture
du joint que la pression de la matière pour-
rait faire ouvrir sans cette précaution.

Nous n'avons pas parlé jusqu'ici du moule

de bouton de culasse, ni de la manière de l'é-

tuver ce moule qui est descendu 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, où il repose

après avoir été rougi à 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 dont il fait la base.

Voici comme on fait cette réunion on sus-

pend à la grue le grand tube dans son centre

de gravité, on l'élève pour l'ôter de dessus le

châssis 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

châssis de cul-de-lampe avec ce dernier, et le

moule est entièrement clos on le met en

place pour la coulée; si c'est une pièce de

trente-six, elle repose sur le sol de la fosse si

les pièces sont plus petites, on les met sur des

échafauds au moyen des solives en fonte qui
traversent la fosse avant la coulée on
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}ute avec du sable détrempe un peu clair tous

les jointsdes brides deschâssis. Avec cette pré-
caution on peut couler sans cnterragc.

CHAPITRE X.

DE LA FONTE DU METAT,.

Nous n'entreprendrons pas de faire conna!-

tre ici tous les détails de la fabrication du fer

dans les hauts fourneaux, .pour obtenir celui

qui convient à une seconde fusion si ce tra-

vail ne se trouvait pas au-dessus de nos forces,
il n'aurait jamais le mérite et la précision que
l'on rencontre dans la <y~<°/'o~cc/z/c,par Has-

senfratz nous engageons donc les personnes

qui veulent connaître à fond le travail du fer,
à lire avec attention l'ouvrage de cet auteur;
elles trouveront toutes les instructions né-

cessaires pour convertir ia mine de fer en fonte

et en fer, par un choix de procédés qu'en vain

on chercherait ailleurs.

Quant à nous, il nous suffira de dire ici que
la fonte, ou le fer coule, est de l'oxide de fer

auquel le charbon avec lequel il a été com-

biné dans les hauts fourneaux, a enlevé une
assez grande quantité d'oxi~éne, pour rendre
à cet oxide l'éclat métallique dont il se trou-

vait privé par sa présence mais la portion
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qu'il conserve encore le rend duetïle et cas-

sant, ce qui le distingue du fer forgé.
Nous ajouterons que l'on peut connaître la

qualité Tdesfontes à leur couleur et à 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

éprouver.
On a l'habitude. dans le commerce, de divi-

ser les fontes en trois classes.

Les fontes blanches, qui contiennent peu ou

point de carbone, sont très oxigénées; leur

poids est plus léger que celui des autres fontes;
leur cassure présente des cristallisations plus
ou moins prononcées, suivant qu'elles con-

tiennent plus on moins d'oxigène il est de ces

sortes de fontes que l'on tenterait inutilement
de rendre liquides par les moyens usités, elles

restent toujours à l'état pâteux il faut les

proscrire même partiellement de la fabrication

des canons.

Les fontes truitées, que l'on nomme ainsi,

parce qu'à 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

carbone distribuée ça et là dans la masse ces

fontes sont plus ou moins truitées et d'au-

tant moins cassantes que les taches noires

sont plus fréquentes; elles pèsent davantage

que les blanches.
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La troisième espèce se nomme fonte grise;
elle a. Comme les autres fontes, des nuances

qu'il devient essentiel de signaler ici; c'est de
celle-là dont nous nous occuperons, comme
étant la seule convenable à la fabrication des
bouches à feu, et généralement à toute espèce

d'ouvrages mécaniques elles sont plus pe-
santes que les deux autres espèces, et cepen-
dant elles contiennent plus de carbone, ce qui
semblerait encore devoir diminuer leur tena

cité ~vecleur pesanteur, et c'est le contraire

on ne peut expliquer ce phénomène qu'en con-

sidérant le carbone ou le graphite que ces

fontes contiennent que comme un gluten qui
resserre toutes les molécules métalliques, au

point que l'oxigène, plus léger que le char-

bon, ne puisse y pénétrer, ce qui est proba-
blement la cause de l'excès de pesanteur et de

ténacité que l'on y remarque.
Voici ce que dit Hassenfratz de ces diffé

rentes qualités do fonte « Les premières con-
« tiennent ordinairement une combinarson ou

une dissolution de fer, d'oxidule de fer, et

de carbure de fer les secondes, une combi-
« naison de fer, et d'une moins grande quan-

tité d'oxidule de fer; et la troisième une
« combinaison de fer et de carbure de fer, et

d'oxidule de fer en moins grande quantité.
C'est ce que nous avons dit en d'autres termes,
et ce qui, par conséquent, doit servir à leur
dunoer l'accent de la vétiLé.

Le carbure de fer, le carbone et !<' graphite,
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sont trois mots qui ont !a même 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-delà de

o,o33 mil.

Nous avons parlé des nuances que l'on pou-
vait établir entre les fontes grises c'est à notre

expérience que nous devons cette remarque.
Les fontes grises de première fusion, dont le

grain est petit et serré, sont des fontes qui
ont resté trop long-temps dans le creuset du
haut fourneau, en contact avec le charbon,
et dontja partie métallique s'est, pour ainsi

dire, brûlée par l'excès de chaleur à laquelle
elle a été exposée ces fontes sont peu tenaces
les molécules en sont trop arrondies; elles
sont douces au burin et à la lime; mais elles

supportent difficilement le feu d'une seconde

fusion parce que la quantité de graphite
qu'elles contiennent, se réunissant par masse
dans la fusion, perce bientôt la viscosité de la

fonte, surtout si elle est montée au plus haut

degré de chaleur, pour se porter à la surface
du bain où l'oxigène brûle tout ce qui est car-

bone, -encontact avec lui, pour se combiner
avec la fonte alors elle devient blanche et

dure, incapable de pouvoir servir à la fabri-

cation des canons cette fonte, employée à la
sortie du haut fourneau, est la meilleure que
Ï'on puisse se procurer pour la poterie, et les

mines qui donnent de pareille fonte sont re-
cherchées dans presque toutes les forges qui
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travaillent à 'marchandise; c'est pourquoi oa

doit éviter de se fournir de gueuses dans ces

usines, pour la fabrication des bouches à feu.

La seconde qualité, qui, comme la pre-
mière, a le grain fin et noir, est originaire-
ment de la fonte blanche, qui a été long-temps

exposée à l'action du feu; elle est devenue un

mélange d'ocre qui paraît à sa surface, d'oxi-

gène et de carbone cette fonte se nomme

fonte brûlée on la remarque dans les bar-

reaux de grille des fourneaux, et dans toutes

les fontes qui sont soumises long-temps à l'ac-

tion du feu cette fonte a un déchet considé-

rable, et n'est pas préférable à la mine.

La troisième espèce de fonte grise est celle

qui est à gros grain, et dans laquelle on voit

le carbone mêlé dans sa contexture; celle-ci

ne change pas à la refonte !egraphite est éga-
lement répandu dans sa masse en fusion, et y
conserve sa position s'il n'y est contraint par
la présence de 1 oxigènc voilà la fonte qui est

la plus dense, la plus tenace et la plus douce,
trois qualités essentielles que l'on doit trou-

ver dans les bouches à feu que l'on se propose
de fondre.

Le directeur d'une fonderie de canons d';
fer doit plus veiller sur la qualité des fontes

qu'il emploie que le fondeur de canons de

bronze sur le titre de son métal une ou deux

parties de plus, soit d'un côté soit de l'autre,
ne devraient pas faire mettre au rebut des
canons qui n'auraient qu'une légère dtft'cn'oce
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de titre, tandis qu'une très petite quantité de

fonte suroxigénée suffit pour altérer la fonte

d'un fourneau, de manière à rendre la matière

intraitable au burin et au foret; il parait qu'il
faut une très légère quantité d'oxigène cdm~-

primé par la fonte blanche, pour brûler une
très grande quantité de graphite. M. Bignon
qui a écrit sur cette matière, pense qu'un
morceau de fer forgé ou de fonte blanche

introduit dans un bain y fait l'effet que la

présure fait sur le lait, et la fait devenir du

noir au blanc.

Avant de connaître son opinion à ce su-

jet, nous en avions fait l'expérience~ mais

nous n'avons pas vu des changements 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 fâché de consigner ici

ce fait pour répondre à ces écrivains qui re-

gardent la fonte du fer comme celle du plomb,
à l'exception qu'il faut porter l'action du feu

à un plus haut degré de température; ces

hommes sans expérience semblent croire

que les difficultés que l'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 l'on remplit les

articles de certains livres qui, sous d'autres

rapports, peuvent avoir beaucoup de nncritc;
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enfin ils auraient dû se souvenir avant

d'écrire, que Buffon et Réaumur n'ont pas

dédaigne de devenir fondeurs en fer eux qui
connaissaient l'importance du travail des four-

neaux et de la préparation des fers, et qu'ils
ont, surtout Réaumur, donné des soins par-
ticuliers pour perfectionner cette branche d'in-

dustrie.

Après avoir prévenu le fondeur sur la qua-
lité des fontes qu'il doit employer, nous a!lons

nous occuper du fondait et de la verse de la

matière dans le moule.

Le combustible que l'on cmphoc le plus or-

dinairement, et peut-être le seul qui convienne

pour fondre le fer, estle charbon de terre; dans

ce cas, on doit tenir la gritie du fourneau a

huitpouces de l'autel, pour rapprocher autant

que possible le centre du foyer de la matière

que l'on veut mettre en fusion car, ainsi que
nous l'avons dit, le coup de feu doit être vif si

l'on veut obtenir une bonne fonte; la fonte dont

la fusion se fait longuement blanchit toujours
dans le fourneau.

L'opération du fonda~e se commence par
mettre le feu au fourneau, avant de faire

la charge des lingots. Ce feu doit être d'abord

lent, pour que la chaleur pénètre dans l'intc-

rieur de la niasse du fourneau, et la réchauffe

proportionnellement à la disposition qu'elle a
à se.laisser pénétrer; ou sait que les sabh;s,

pas aussi bons conducteurs de la cha-
leur que les métaux: .s'échant'fent h'ntenK'!)'
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non en proportion de l'intensité du feu, mais

en raison de sa durée; iairc un feu trop vif

d'abord serait consumer du combustible inu-

tilement.

Lorsque le fourneau est blanc et la sole

bien disposée à recevoir le métal, et que le

verre pilé commence à fondre, on ouvre la

bouche du fourneau la charge, de quatre à

cinq mille livres de matière, est disposée dans
un tas; la pelle de charge, le rouleau et le

chevalet, pour introduire le lingot, sont sur

l'appui en fonte de la bouche du fourneau le

maître fondeur tient le derrière de la pelle qui,
outre le long manche en fer, en a un en bois

qui lui est perpendiculaire pour diriger 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 là pelle, l'en-

lèvent avec le lingot, tandis que le fondeur qui
tient le manche suit le même 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; l'un des ouvriers fait tourner le lingot

qui était mis en biais pour passer la porte, per-

pendiculairement à l'axe du fourneau, où le

fondeur le dépose sur des briques d'attente

qui étaient déposées sur l'autel pour recevoir

le premier rang, et donner au Tné~l fondu la

facilité de se rendre dans le creuset où se forme

le bain; chaque lingot doit peser au moins



uu~oj~Mun. ~5

deux cents livres, ce qui fait, pour une charge,
vingt à vingt-cinq lingots.

On met six lingots par rang, qui sont croisés
les uns sur les autres. Cette charge est beau-

coup moins longue à faire qu'on ne le pense,
il suffit de vingt minutes pour la comptéter
la porte du fourneau se lève et se baisse au

moyen d'un contre-poids qu'un homme fait

agir pour baisser la porte toutes les fois que
la pelle est retirée du four pour recevoir nu

nouveau lingot; le chauffeur entretient tou-

jours son feu enfin, lorsque la charge est

finie, on met la porte du fourneau dennitive

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; s'il a bien chauffé, il reste

peu ou point de cascas sur l'autel. Nous avons

donné les motifs qui nous empêchent de tou

cher à la matière pour y conserver le graphite
c'est pourquoi le maître fondeur, tout en don-

nant ses soins aux rigoles qui doivent conduire

lé métal vers l'entonnoir qui débouche dans la

pièce, regarde souvent par l'oeillard dans les

différens fourneaux; il voit les progrès de la fu-

sion, et si le bain est bien p l'abri du contact de

l'air, par une couverte de laitier, s'il aperçoit
le métal, il ouvre l'oeillard, il jette sur le métal

du frasil de charbon avec du verre pilé qui ne

tarde pas à fuser et à garantir la fonte du cou

tact de l'air.
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Le laitier qui se forme sur le bain ne doit

point embarrasser lors de la coulée; comme il

surnage toujours, il ne vieu!~au trou de la

coulée qu'en dernier lieu lorsqu'on l'aperçoit
on interrompt la coulée avec une pelle de fer,
on ouvre une tranchée de côté, par où le laitier

se répand sur.les sables de la fonderie et sert

à les sécher, car les fosses aux sables peuvent
être mises au-devant des fourneaux.

L'entonnoir est un chenal en tôle forte mon-

tée sur un châssis en fer; il y a une douiUe de

trois pouces de diamètre; on garnit le tout de

terre à bourre que l'on fait sécher avec un feu

de charbon de bois; on met cet entonnoir, la

douille à l'aplomb du centre du canon t, et le

bout qui est ouvert avec évasement est destiné

à se raccorder avec les rigoles en sable qui doi-

vent conduire la matière liquide des fourneaux

au moule de la pièce; on a une quenouillette

pour boucher l'ouverture de la douille ou jet,

parce que le métal fluide chasse toujours de-

vant lui une certaine quantité de crassiers qui
s'introduiraient dans la pièce, si on ne prenait
la précaution de boucher l'ouverture du jet

pour laisser emplir l'entonnoir de matière, à

laquelle ces crassiers surnagent; alors, avec un

râble de bois qui a été charbonné, on les retire

et on donne l'écoulement au métal.

Le débouchage des fourneaux étant préparé,
l'ouverture en est faite à tous les fourneaux de

manière qu'on voit le sable que la chal&ur a

blanchi, il ne faut plus qu'un coup de ringard
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pour faire l'ouverture le maître fondeur le
tient en main, il est suivi du porte-masse; il

y a, en outre, à chaque fourneau uu ouvrier

muni d'une perche charhcnnée par le boutt

pour retarder le jet ou la matière dans le cas
où elle s'échapperait trop vite.

Le trou que le ringard doit faire à chaque
fourneau ne doit pasêtre de p!usde quinze a dix-
huit lignes, ces trous sont suffisans pour rem-

plir convenablement le moule; enfin, le métal

sort, il parcourt les rigoles se rend dans l'en-

tonnoir qui s'emplit, on lève la quenouillette,
et le métal se précipite au fond du inouïe qui
est deux à trois minutes à s'emplir. Le fondeur

de canons est moins inquiet que les autres

fondeurs, il voit son moule s'emplir et n'est

pas obligé, comme ses confrères, d'attendre le

refroidissement de la pièce et le démoulage
pour connaître le résultat de son opération;
son moule est plein de bonne matière, il est

heureux.

La méthode de couler la matière par le haut

du moule, surtout pour la fonte de fer, n'est

pas sans inconvénient; elle occasionne des

grains dans la fonte qui font la désolation du

foreur lorsqu'ils se rencontrent sous son outil:

voici ce qui forme ces grains; le métal en tom-

bant perpendiculairement dans le fond du

moule, n'y descend pas un jet de matière res-

serrée~ il s'en écarte des portions qui, envelop-

pées par l'air qui se dégage du moule au fur
et à mesure qu'il s'emplit, s'oxident dans sa
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CHAPITRE XI.

DES MASSELOTTES ET DE LEUR INSUFFISANCE

POUR FOURNIR DU MÉTAL A LA PIÈC~ A

MESURE QU'ELLE PREND DE L'AFFAISSEMENT

PAR LA SOLIDIFICATION.

Nous avons encore à signaler un défaut qui
nous a paru beaucoup plus grave, relatif à

l'action des masselottes pour fournir à la den-

sité des pièces. C'est une vérité généralement
reconnue et acceptée par tous les fondeurs

qu'il est nécessaire de pratiquer une masse-

lotte pour toutes les pièces que l'on jette en

moule cette vérité fut sentie par le célèbre

Gribauval qui porta au tiers de la hauteur de

la pièce 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 l'obliger à rem-

plir exactement toutes les parties du moule; le

.vecoy!~est de fournir du métal <x/a ~cc~ <~

.«/<? qu'elle prend de ~~M~MC~/M'r

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 acérée et trempés ont

bien de la peine à mordre, ce qui peut prolon-

ger le forage d'une manière indénnie le foreur

s'aperçoit d'abord de Ja présence de cesgrains,
au bruit que font les outils dans le travail.
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4<<'<~MM, que nous appellerons quelque
fois figement, et qu'il serait plus convenabtc

de nommer congélation, si on pouvait dire

qu'une matière qui a de l'incandescence se

congre avant d'arriver à la solidification et Je

troisième est de recevoir toutes les impuretés

que le métal en fusion rejette à sa surface, de

manière qu'en coupant la masselotte, la pièce
soit sans défaut. Nous avons partagé long-

temps cette 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 phénomènes du ngementde la ma-

tière, nous avons reconnu que la masselotte ne

remplissait point entièrement la seconde condi-

tion, qui est defournir <7M/~< pièce <'i!me-

sure qu'elle prendde l'affaissement, et non ~C

retraite, pendant ~cj~<?y/ïe/:<,car la retraite ne

se fait qu'après la solidification c'est ce que
nous allons tâcher de démontrer, puisqu'aucun
des auteurs qui ont parle de la fabrication

des canons n'en ont fait mention dans leurs

ouvrages.
Si l'on considère que le figement de la ma-

tière se fait de la circonférence au centre, avec

des nuances très distinctes et faciles à saisir

lorsque l'on coule des pièces un peu considéra-

bles, tandis que la solidification ne commence

que lorsqu'il est termiué, 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 rigoureuse.
Dans la solidification ou le refroidissement,

la retraite se fait sentir dans tous les sens de

la pièce, dans des proportions égales à ses

dimensions respectives.
Le figement qui commence par la viscosité

ayant des résultats différons de la solidification,
nous allons examiner ce qui arrive pendant
et après la verse du métal.

En admettant le principe du ngement dans

des temps proportionnés ans cubes de ma-

tières, toutes choses égales d'ailleurs, la soli-

dification se fait de la circonférence au centre

d'autant ~lus promptement que le diamètre

est plus petite Par exemple, soit le diamètre

du premier renfort de la culasse du canon

de trente-six, comparé avec celui de l'astragale
de la volée de la même pièce, et nous trou-

verons que l'un est de ï~,886o36, tandis qu'il
n'est que de ~,o QD7<)parties, c'est-à-dire qu'il
faudrait trois fois et demie plus de temps pour
solidifier un cube de matière pris sur le pre-
mier renfort de la culasse qu'il n'en faudrait

pour celui pris à l'astragale de la volée toutes

choses étant égales, ainsi que nous l'avons dit.

D'après cet exposé, nous devons en conclure

qu'une masselotte, quelque élevée qu'elle soit,
et quel qu'en soit le diamètre ( lapièce de ca-

non étant coulée verticalement en haut )
~<*/~K</bHrW/M MCj~ « /0<a~Pf/<?la pièce
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~!C.<!<~<yM'C//C/)/'CM~de ~~<ÏM~P//i! et

que l'effet de la masselotte n'agit que jusqu'à
l'instant où la solidification est parfaite à l'as

tragale de la volée, quoique la masselotte con-

serve encore une grande partie du métal en

fusion.

Passons aux exemples pour tâcher de porter
l'évidence dans une partie qu'il est du plus

grand intérêt d'approfondir pour la perfection
des bouches à feu.

Soitlafigure première, représentant la pièce
de 36 de marine, moulée et coulée d'après les

procédés mis en usage jusqu'à ce jour; le

châssis en fonte de fer A se démontant par
tronçons B le sable qui entoure la pièce et

qui .est à peu près également réparti partout.;

G la pièce de canon moulée et qui vient d'être

coulée; D, figement de parties égales de ma-

tière dans des temps égaux; E, matière qui
reste liquide lorsque le ngement s'est totale-

ment opéré à l'astragale de volée F, broche

de fer rond enduite déterre, et introduite dans

la matière jusqu'au collet de l'astragale de

volée, afin de s'assurer que le ilgcment est

opéré en cet endroit G autre broche de fer

tond également enduite d'une couche légère
de terre à bourre, broche que l'on pourra
retirer aussitôt que l'on aura acquis la cer-
titude que la broche F est engagée dans la

matière à l'astragale de volée.
Voici les effets qui résulteront de la di~'o

shiou ci-dessus; ~msitot <pt<-!n broche
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sera retirée du moule, la matière liquide qui
se trouve comprise dans les chiffres t, et

3, sortira de l'intérieur de la pièce, et lais-

sera un vide conique, représenté par ces trois

chiffres si, après le refroidissement de la pièce,
on bouche le trou G et que l'on introduise

une quantité d'eau reconnue d'avance par le

tcou F on pourra juger de la capacité du

vide de matière à laquelle la masselotte n'a

pu être d'aucun secours pour en augmenter la

densité le poids du métal qui sera sorti de

l'intérieur de la pièce donnerait également la

capacité du vide; mais si l'on veut en recon-

naître la forme, on doit couper la pièce par

tronçons. i

Supposons maintenant que la pièce soit

restée telle qu'elle a été coulée et examinons

ce qui doit se passer relativement à l'arrange-
ment des molécules de matière qui restent

fluides après 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
diamètre du premier renfort de culasse, dont

Ïe rayon, passant par les extrémités de ce

diamètre iraient joindre la naissance du bou-

ton de culasse, c'est-à-dire que la dernière

molécule figée se trouverait vers le fond de

lame de la pièce; comme il est reconnu que
tout métal acquiert de la densité en raison de

la compression qu'il éprouve dans les moules,
on doit admettre, dans le cas contraire, que
les molécules de matière sont d'autant plus
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écartées que le lien qui les retient unies s'é-

loigne davantage. Comment se comporte la
matière en se figeant ? elle s'affaisse perpen-
diculairement, elle se retire; en effet, le métal
se fige de la circonférence au centre du foyer
F, il cherche un appui pour soutenir sa pesan-

teur il se trouve dans la matière qui est

encore liquide mais celle-ci diminuant de

volume, en raison de sa masse, les parties

figées du métal suivent le dccroissemcnt de

volume en augmentant sa porooité 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 tronçons
une pièce ainsi fondue et former des em-

preintes avec une percussion égale dans diffé-

rens endroits de la surface plane des tron-

çons, et on verra que celles qui sont faites

vers le centre sont plus marquées que celles

qui arrivent à la circonférence, et que ces

tronçons, si on en unit la surface, prendront
le poli jusqu'à l'endroit où la masselotte

aura fait sentir son influence tandis que la

partie ngée en dernier sera terne et mate
c'est ainsi que F acier trempé, uni au fer, se fait

remarquer dans les outils tranchans.
On objectera sans doute à ce que nous

venons d'avancer que le forage doit enlever
toutes les parties creuses et incohérentes et
laisser à découvert dans l'intérifnt' de la pièce,
toutes celles sur lesquelles la masselotte a agi
par son propre poids; nous voudrions qu'il
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en fût ainsi, mais d'après ce qui se passe dans

le figement du métal, surtout relativement à

l'artillerie de marine nous sommes fondé à

avoir une opinion contraire que l'on jette les

yeux sur la figure 3, qui représente le creux

de l'âme du canon tracé dans la ngure et

l'on verra que plus de la moitié de la pièce
doit se trouver poreuse à l'excès, dans l'en-

droit où elle a besoin de plus de solidité puis-

que c'est là que commence l'explosion de

la charge, et où les premiers battemens du
boulet ont lieu nous avons remarqué, dans la

plupart des pièces que nous avons fait forer,

que le forage devenait plus tendre lorsqu'il
arrivait aux tourillons, que la forure qui en

provenait s'égrenait comme du son, et que

lorsqu~on passait le crochet dans les pièces
la hampe, à partir des tourillons, éprouvait un

frémissement, qui se faisait sentir dans les

mains, sans pour cela rencontrer de cavités; ce

qui nous paraît expliquer suffisamn~nt l'en-

gencement de la matière lors du figement,

quand la masselotte n'agit plus pour four-

nir à la densité du métal.

D'après des observations de cette nature,
ii nous paraît de la plus grande importance

pour le gouvernement, de faire répéter sous

les yeux de MM. les officiers d'artillerie les

expériences que nous avons proposées, et

toutes autres que l'on croirait devoir y ajouter,
afin de rectifier les bouches a feu, et leur

donner toute la ténacité et la solidité dont
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est susceptible la matière qui les compose.
Dans le premier volume du Manuel ency-
clopédique, chapitre vu, nous avons parle
d'une fonte plus douce et plus tenace que
celle quia été employée jusqu'à ce jour pour
ic service de l'artillerie de marine; nous en

avons donné la composition c'est la même que
nous avons employée pour la fabrication des

creusets qui ont servi aux essais que nous

fîmes à l'Hôtel des Monnaies pour la fonte de

l'argent, sur l'invitation qui nous fut faite de

~ous occuper de cet objet, parM.Darcet, qui,
le. premier a pensé qu'une fonte cémentée

pouvait résister au degré de chaleur propre
à couler l'argent. Ces essais eurent un plein

succès ainsi que les procès-verbaux qui nous

furent délivres, le t8~évrier i8tt par l'ad-

ministration de l'Hôtel des Monnaies en font

foi.

Nous n'avons ajouté à nos dessins la

< que pour prouver qu'elle n'aurait pas
tout l'effet qu'on pourrait en espérer, dans

le cas où l'on serait tenté de couler les canons

la bouche en bas et de mettre la massclottc

sur le cul-de-lampe en lui donnant le dia-

jnctre du premier renfort, puisque sa hauteur
sur ec renfort n'étant que du tiers de cetie du

canon, la pression diminuerait en raison de

sa base multipliée pafsa hauteur ce qui, ioiuL

de donner de la densité au métal dans l'e"

droit on elle t'st nécessairt' t'n oto'ait ['ox'
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augmenter celle de la volée et de la tulipe.
Le seul moyen que, nous croyons le plus

propre à donner aux pièces d'ardilerie de ma-

rine la densité dont elles ont besoin, serait,
en se soumettant toutefois à de nombreuses ex-

périences, d'en changer la forme, en faisant

disparaître une partie du diamètre de l'énorme

renfort, pour augmenter celui de la volée et

de l'astragale 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. Il fau-

drait disposer le profil de la pièce de manière

que le forage de l'âme puisse enlever toute la

partie spongieuse du métal, et ne laisser que
celui où la masselotte aurait fait sentir se ef-

fets. Nous prévoyons d'avance qu'il sera fait

deux objections à ce que nous proposons.
La première sera fondée sur ce que nous

diminuons la résistance de la pièce dans l'en-

droit où elle en a le plus besoin, en ôtant de

l'épaisseur au métal.

Nous répondrons à cela que la partie spon-

gieuse du métal, qui reste dans l'intérieur de

la pièce après le forage, ne peut être considé'

rée comme formant une résistance, et nous la

considérons, au contraire, comme un com-

mencement de cassure qui tend à la désunion

des parties solides qui l'entourent.

Nous avons d'ailleurs appelé à notre se-

cours des épreuves à outrance, comparati-
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vement aux anciennes pièces, et c'est alors que
l'on pourra juger du mérite d'une pareille inno-
vation.

La seconde sera, que la diminution du ton-
nerre des pièces fera disparaître le vingtième
de surpoids que les canons doivent avoir vers
la culasse. Nous avons à répondre qu'il fau-

dra, par une nouvelle disposition du profil,

changer l'emplacement des tourillons pour
l'obtenir.

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 croûte était

enlevée au tour, ce qui, outre l'oxidation qui
les détériore, leur ôte considéraMement 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 ductilité, conduira sans

doute au perfectionnement de l'artillerie de

terre. Nous savons qu'une commission, dont

ce modeste savant est membre, s'occupe eu

cemoment de ce perfectionnement; les hommes
de génie et les savans qui la composent, nous

impriment le respect., et nous interdisent toute

espèce de rénexion au sujet des expériences
qui ont lieu cependant, comme il ne nous est

pasparvo.u que l'on suit dans l'intention dt:
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fondre un cylindre de grosseur et de longueur

convenable, y compris celle de la masselotte,

pour trouver dans sa masse une pièce de ca-

non, nous proposerions d'ajouter des essais de

ce genre aux expériences qui se font.

H ne faudrait pas être étonne du tra-

vail que l'on serait obligé de faire pour dé-

billarder et profiler une pièce de canon dans

un cylindre où l'on aurait laissé des saillies.

nécessaires aux anses et aux tourillons; un

tour à ripe, et une machine à canneler, qui
auraient pour moteur une portion de la force

de la machine à vapeur, auraient, en moins-

de trois jours, à deux hommes, dégrossi une

pièce du plus gro~ calibre. Le déchet de la

matière serait à peu près de 20 pour joo sur

la portion de métal à enlever: une dépense de-

cette nature ne serait rien, si l'on parvenait à

avoir la ductilité jointe à la densité.
Ainsi que nous l'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. matière. La

5 représente un sphinx, coulé par un jet
à deux branches, au bout desquelles se trouve

uae masse de matière que les ouvriers ont

l'habitude de mettre pour charger le métal,

disent-ils mais on voit que la masse de ma-

tière liquide n'a aucune communication avec

la pièce principale, lorsque les jets minces et

déliés i et 2 sont solidifiés; et cette espèce de

masselotte ne peut servir qu'à parfaire la piccc
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dans le cas où le creuset contiendrait trop peu
de matière, et à donner le temps. de conti-
nuer 1~ verse avec un autre creuset, pour la

parfaire entièrement; voilà le seul avantage
que l'on prisse retirer de toutes les masse-

lottes que les fondeurs ajustent ordinairement
à leurs moules.

Nous pourrions faire une foule de remar-

ques a ce sujet, qui toutes prouveraient que
les masselottes que l'on met aux pièces ne

produisent pas les effets que l'on s'en promet-
tait et il n'y a rien de si concluant à ce sujet.

que ce que nous venons de dire relativement

aux canons; c'est pourquoi nous allons re-

prendre la suite des opérations de fabrication.

CHAPITRE XII.

BANC A COUPER LES MASSELOTTËS ET DU

FORAGE.

ON doit se ressouvenir de la position des

différons bâtimens qui constituent l'ensemble

de rétablissement; la halle du fondage est sur

un terrain plus élevé que le bâtiment du fo-

rage, et il y a un chemin en pente qui con-

duit de l'une à l'autre.

La pièce de canon étant sortie du moule et

nettoyée, est enlevée au moyen de la grue, et

déposée sur un chariot qui est fait exprès;
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on lui fait parcourir le chemin de la fonderie

à la forerie sans peine, et dans un instant el!e

se trouve placée entre les jumelles d'une ma-

chine à couper les masselottes, et qui n'a que
cette destination aussi est-elle moins longue

que les foreries, 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 trois entretoises, dont

deux sont destinées à porter les collets ou

coussinets, sur lesquels la pièce tourne, au

moyen de la même force motrice qui fait tour-

ner les canons sur les foreries. La troisième

entretoise est destinée à porter une lame de

bec d'âne, en acier, qui peut mouvoir de l'a-

vant à l'arrière, entre des coulisseaux en fer,
au moyen d'une vis qui en dirige le mouve-

ment d'une manière régulière le taillant du

bec d'âne étant approché du diamètre de la

masselotte, à l'endroit désigné pour la coupe,

y fait l'opération d'une ripe, et commence

une rainure de sept à huit lignes de large, qui

s'approfondit au fur et à mesure que l'on

tourne la vis de pression. Le foreur qui veut

ménager le taillant de son bec d'âne, fait,
avant de l'engager dans la pièce, une levée

avec la tranche, sur la circonférence de la

coupe, afin de décroùter le métal qui peut
contenir quelque peu du sable du moulage,

qui ne tarderait pas à avoir émoussé le taillantt

du bec d'àne; sans cette précaution, la vitesse
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que l'on donne à la pièce pour couper les

masselottes est de cinq à six tours par minute.
Cette opération dure quelques heures pour

approfondir la rainure suffisamment pour
détacher la massclotte, ce qui se fait au moyen
de petits coins en acier, que l'on chasse alter-

nativement dans la rainure, ce qui rend le

métal qui est coupé à deux pouces du centre

de la pièce.
La séparation de la masselotte étant faite,

on ôte les coussinets, on soulève le chariot

qui est remis en coulisse la pièce s'y pose
comme elle était précédemment on la con-

duit, par un chemin fait exprès, 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, au

contraire, sont d'une simplicité affectée; dans

les unes, les pièces de canon sont forées ver-

ticalement, la pièce est immobile, et c'est

le foret qui tourne cette méthode est défec-

tueuse, parce qu'il est très difficile de centrer

les pièces. Dans les autres foreries, les canons

sont forés horizontalement; la pièce tourne,
ce qui fait que le forage peut se faire exacte-

ment dans l'axe de la pièce cette méthode a

du nécessairement être adoptée comme la

meilleure et la plus avantageuse. C'est Marits

qui, le premier, en a fait usage.
Il n'y avait aucun avantage a passer plu-
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sieurs forets les uns après les autres pour met-

tre la pièce de canon au calibre qu'elle doit

avoir; on perdait du temps, et on augmen-
tait sans nécessité le nombre des outils. Dans

les nouvelles fonderies, on ne doit employer

qu'un seul foret, qui met l'âme de la pièce

presqu'à son calibre ce qui permet de donner

à la tige du foret la force nécessaire pour pré-
venir Je broutage de la matière, qui n'a lieu

que parce que la tige du foret est trop mince

pour l'effort qu'elle a à supporter, ce qui oc-

casionne un tremblement qui forme un guillo-

chage, que les tourneurs nomment broutage,
et auquel ils remédient en donnant à la ma-

chine entière toute la solidité qui lui
manquait.

Quand on a ouvert la pièce avec le grand
foret à trois lames, il n'y a plus qu'à y faire

passer I'a!ésoir comme nous venons de le

dire, le foret est composé de trois taillans; le

premier est taillé en langue de carpe; il ouvre

le trou proportionnellement au diamètre que
doit avoir la pièce, c'est-à-dire à peu près à la

moitié de leur calibre derrière ce taillant est

une mortaise, dans laquelle on introduit, en

travers, une lame ou barreau d'acier, qui

coupe de part et d'autre en avant, et qui aug-
mente d'environ quatre à huit lignes l'ouver-

ture faite par la langue de carpe; enûn, der-

rière cette lame se trouve une autre mortaise

d'équerre sur la première, et qui reçoit une

autre lame qui coupe de même en avant, ci:

qui porte la pièce à deux lignes près de sotï
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calibre ces deux lames ne doivent pas cire

tcHementassujetties dans les mortaises qu'elles
ne puissent glisser pour se mettre au centre

du forage, ce qui empêcherait la pointe du

foret et de la langue de carpe de diriger elle

même le forage dans t'axe de la pièce; 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 à forer un canon, on

place la pointe de la langue de carpe de foret

exactement dans le centre de la pièce cette

opération exige beaucoup d'attention, car si

le trou est mal commence, il est.difficile de le

rectifier, et si l'on continuait un forage cum"

menée excentriquement, la pièce ne serait pas

d'égale épaisseur dans tous les sens, et eU<;

serait rebutée.

Pour bien centrer le foret, on place sur le

banc de forerie et en travers une entretoise

mobile dans le sens de la longueur, elle porte
une encoche dans son milieu plus grande qu'il
ne faut pour y loger la tige du foret, ainsi

que trois coins en bois dont un en dessous et.
les deux autres de chaque cote de cette lige
on reconnaît l'excentricité au moyen du coin

qui est en dessous; on met le foret dans In

ligne horizontale correspondante avec l'axe de
la pièce; on prend un cordeau que l'on fixe
au milieu de la platc-baudc de culasse qui <'or

respond avec l'axe de la pièce, mesure prise
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verticalement avec un fil à plomb, la barre du
foret se met dans cette ligne en chassant un

coin, soit a droite soit à gauche, à mesure que
la partie excentrique du forage se trouve man-

gée par l'un des côtés du taillant du foret, ce

qui la ramène au centre de la pièce, et ce qu'on
reconnaît lorsque la tige du foret n'étant plus
assujettie par des coins, ne fait aucun mou-

vement, quoique la pièce continue à avoir son
mouvement de rotation.

Depareils inconvéniens ne nous sont arrivés

que dans le commencement de l'établissement

que nous dirigions, car nous avons fait faire
un chariot de centrage semblable à ceux des
tourneurs en fer, qui avait la force nécessaire

pour faire promptement et exactement cette

opération il est rare que le foret, une fois bien

centré, se dérange pendant le cours du forage,
cependant une chambre dans la pièce peut dé-

ranger la pointe du foret; quand on s'en aper-

çoit au saut que la tige du foret éprouve, on

met un manchon cannelé sur quatre facesà l'En-

tour de cette tige de foret, on retient ce man-

chon, qui est divisé en deux,au moyen de deux

frètes en fer, dont le diamètre, ainsi que celui
du manchon, est du calibre exact du trou qui
est déjà 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, ellecoupait mieux, mais elleétait plus
facile à égrener le foreur la préférait ainsi,
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parce qu'il avait l'art de la tremper de manière

à 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'à ce qu'elles fnssent engagées,

parce qu'après cela il est difficile que le foret

se dérange, à 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'aperçoit 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 râcloire, et lorsque ce

moyen ne suffit pas, ce qui est rare, on retire

le foret.

On voit, par la forme du foret, que le fond

de lame doit être composé de plusieurs parties
gainantes les unes sur les autres; il faut pour
cela que la pointe du foret ne dépasse pas la

longueur de l'âme de la pièce, afin que l'alé-

soir que nous avons adopté, qui est en forme

d'étrier arrondi dans les angles, comme doit

l'être l'âme de la pièce, puisse faire disparaître
learedans occasionnés par les lames successives
du foret cette forme d'alésoir, qui rend les

pièces très unies dispense de passer l'outil

nommé taille-fond.
Par la forme que nous avons donnée à notre

alésoir, quatre lames qui sont maintenues soli-
dement dans les rainures de ia barre ou tige
d'alésage, concourent à donnera la pièce le dia-
mètre qu'elle doit avoir et le poli que l'on doit
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remarquer dans l'intérieur des pièces, en y
passant un morceau de fer rouge; il est rare

que cesquatre lames viennent à s'égrener d'une

manière uniforme pour rayer la pièce, c'est

pourquoi on n'a pas besoin de les changer
pendant l'opération de l'alésage, ce qui pré-
sente un avantage marqué sur les autres alé-

soirs.

La vitesse qu'on doit donner au canon, s urle

banc de forcrie, est encore un objet qui doit

fixer l'attention. Si le canon tourne trop vite,
le forage avance moins, les taillans s'échauf-

fent, se détrempent et se détruisent promp-
tement. Pour forer une pièce de trente-six,
il ne faut pas donner plus de quatre atours et

demi, ou cinq tours à la minute; c'est sur ce

nombre de tours qu'on règle le forage de

presque toutes les pièces 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 minute qui détermine le méca-

nisme des foreries; c'est pourquoi nous par-
lerons de ce mécanisme !~rsqu'il se, question
du forage des pièces d'artillerie de terre.

La pression du foret contre la pièce peut

s'opérer de plusieurs manières différentes il

faut toujours préférer celle qui agit le plus
directement, sans faire éprouver ni secousses

ni ressauts, dont le forage se ressentirait. Le

mécanisme qui tient moins de place et qui

permet de t'ctu'er eu arrière le chariot du foret,
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par un mouvement prompt et spontané, doit

avoir )a préférence. Nous donnerons ces de-

taiis à la suite de ce Manuc).

Pour faciliter toutes les opérations d'une

forerie, il est indispensable d'établir des moyens
commodes pour élever les pièces, les placer
sur leurs collets, et les enlever ensuite après

l'opération du forage; lorsque dans une forerie

il n'y a qu'un ou deux bancs à forer, une simple

grue peut remplir cet objet, en lui donnant la

force proportionnée au poids des pièces qu'eHc
doit lever, et en la plaçant de sorte qu'elle ne

gène pas le service des foreurs; il faut aussi

que l'extrémité de son bras puisse, en tour-

nant, se porter au-dessus de deux bancs à

forer, et au-dessus de l'emplacement du cha-

riot qui conduit les pièces à la forerie, et au

moyen duquel ou les en retire.
Le coupeau provenant du forage, quelque

menu qu'il soit, est un objet dont on peut ti-

rer parti, même celui provenant des pièces en

fonte de fer; pour cela il faut le laisser rouiller

en masse~ ensuite le porter au feu de l'afune-

rie la rouille lui a fourni de l'oxigène pour
sa combustion, et on en met dans chaque feu

d'affinerie quelques morceaux vers le contre-

vent la matière s'y échauffe plus lentement,
elle se fond, s'y afnnc en !a metant avec la

pièce au moyen du brassage que les afûncurs

font subir à leur pièce, de manière que ces

coupeaux peuvent produire rn fer à peu près
la moitié de leur poids.
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Nous ferons remarquer que Monge recom-

mande de tourner lespiècesen fer qui auraient

été couléesen terre, afinde réparer tous lesdé-

fauts qu'entraîne cette espèce de moulage, et

de donner aux pièces les dimensions exactes

qu'elles doivent avoir à l'extérieur.

Voici ce qu'il dit encore Quand on moule

en sable cette opération n'est pas nécessaire,
au moins pour les pièces de fer coulé, parce

qu'elles viennent assez bien au coulage, et

l'on y trouve les deux avantages suivans
ï lespiècesconservent leur coucheextérieure,

qui ayant été refroidie plus promptement, a

plus de dureté, et donne au canon
plus de so-

lidité a". la surface du métal, telle qu'elle
sort de la fonte, est moins susceptible d'être

aMaquéepar la rouille, qu'elle ne l'est quand
elle a été entamée par l'outil, et elle se con-

serve plus long-temps tel est notre avis fondé

sur l'expérience.

CHAPITRE XIII.

JDU fORAGE DES MJM~RES. (l)

LA lumière est le trou~par lequel le feu se

communique de l'amorce à la poudre de la

(ï) Ce chapitre est extrait en entier de l'ouvrage de

Mouge.
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charge. On a fait des recherches pour con-

naitre à quel point de la charge il était plus

avantageux que vînt correspondre la lumière
on avait cru qu'en la faisant aboutir au milieu

de la longueur de la charge, l'inflammation se

communiquerait dans les deux moitiés de la

charge en même temps, et qu'elle serait plus

rapide mais l'expérience a constamment

prouvé, que l'effet de l'explosion de la poudre
est moins grand dans ce cas que quand la lu-

mière aboutit au fond de la charge. Ainsi,
une des conditions dans la position de la lu-

mière~ est qu'elle pénètre dans l'intérieur de

la pièce le plus près qu'il est possible du fond

de l'âme, de manière cependant qu'elle ne soit

pas exposée à être bouchée par les culots des

cartouches. Sa direction est un peu inclinée

vers l'arrière, et on lui fait faire ordinaire-

ment un angle de vingt-cinq degrés avec la

perpendiculaire de l'axe. ( Ne serait-ce pas de

ïy degrés, en suivant la ligne de pente du

renfort ?)
La lumière se perce au foret; pour cela on

couche le canon sur des chantiers disposés de

manière que l'axe soit horizontal, et que ïa

ligne 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 vi§ !o pousse dans le

sens de sa longueur à mesure que le forage de

la lumière avance.
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Dans les pièces d~fer coule, pour le service

de la manne le travail du fon~e de la tumièrc

se borne à ce que nous venons de dire mais il
n'en est pas de même pour les pièces en bronze;
c'est ce que nous dirons en son lieu.

Nous ferons remarquer que, quel que soit

le métal dont la pièce de canon soit faite, il est

très important de ne donner au diamètre de

la lumière que ]a grandeur nécessaire à la

communication de l'inflammation; car, lors-

que par l'usage cette ouverture est agrandie
elle laisse échapper une grande partie du fluide

qui reste en expansion en vertu de l'explosion
de la poudre, ce qui diminue considérable-

ment la force du coup, et rend la pièce d'un

médiocre service.

Les lumières étant percées, on fait d'abord

une visite provisoire des pièces cette visite a

pour objet de vériner si elles ont les dimen-

sions exactes uxées par les ordonnances, et à

rechercher 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 de

fauts condamnés par les réglemens doivent

être rebutées et laissées au compte du fournis-

seur on conduit à l'épreuve de la poudre
celles qui sont sans défaut ou qui n'ont rien

(lui excède les tolérances accordées.

Les pièces étant conduites au champ d'é-

preuve on les place sur des aft&ts faits en

H'ahtcaux et destinés à cet objet on leur fait

sub!rdmx décharges, pour chacune desquelles
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le poids de la poudre est la moitié de celui du

boulet, on met un valet sur la poudre, puis
deux boulets, cnnn un second valet, le tout

fortement refoule et on tire.

Les deux salves faites, si les pièces ont ré-

sisté on les visite de nouveau, et on sonde

l'âme avec des instrumens propres à faire re-

connaître la grandeur et la profondeur des

chambres; on reconnaît si les chambres qui

pouvaient s'y trouver ont reçu de l'accroisse

ment, et si les deux décharges en ont. fait

naître de nouvelles; on rebute les pièces dé-

feclueuses; celles qui ne présentent aucun

défaut qui ne puisse être toléré sont enfin

soumises à l'épreuve de l'eau.

Pour cela, on bouche d'abord la lumière et

on élevé assez la volée de la pièce pour pou-
voir la remplir d'eau on y laisse scjournet
!'eau pendant quelque temps, pour lui don-

ner la facilité de dissoudre les matières qui

pourraient en être susceptibles, puis on ferme

la bouche du canon avec un écouvillon qui

entre juste, on refoutc fortement avec cet ecou-

villon si la pièce a quelques petites ouver-

tures, l'eau, fortement comprimée, s'y insinue

et les dévoile eu sortant au dehors; s'il ne se

manifeste aucun de ces défauts, la pièce est

fcene.

C'est alors seulement qu'il faut scier la )i~<;

carrée qui, dans ta coûtée, acte ménagée a l'ex-

trémité du bouton, parce que cette ti~e pouvait

Mn/ir u remettre ta pièce sur te tour, soit pour
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y faire les petites réparations que les visites
auraient fait juger nécessaires, soit pour cou-

per la pièce en tronçons dans le cas de rebut,
afin de pouvoir la reporter au fourneau de

réverbère. Il faut avoir soin, en enlevant cette

tige carrée, de ne pas casser le bouton; c'est

ordinairement une tige ronde avec des oreil-
lons.

Les épreuves faites on pèse chaque pièce
en particulier, et on grave son poids à l'ex-

trémité d'un des tourillons.

CHAPITRE XIV f

FONTE DES PROJECTILES.

Les bombes sont formées d'une sphère de

fonte creuse, pour contenir, dans leur inté-

rieur, de la poudre qui doit les faire éclater en

s'enflammant. L'épaisseur doit être telle qu'el-
les puissent résister au choc qu'elles éprouvent
dans le transport et pendant leur sortie du mor-

tier, et elle doit être assez faible pour éclater

facilement par l'explosion de la poudre in-

térieure.

Les grosses bombes ont des anses pour les

manier et les transporter à volonté leurs

modèles sont composés de six pièces pour mou-

ler leur forme extérieure, et d'un axe ou arbre

creux pour mouler le noyau savoir deux
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hémisphères creux, et deux anses divisées cha-

cune en deux parties. Les modèles des bombes

sans anses sont composés de deux hémi-

sphères, et de l'axe.ou arbre pour placer le

noyau. Cet arbre a deux parties bien dis-

tinctes l'une sert à contenir la terre ou le

sable qui doit composer le noyau; l'autre,

qui porte une embase tournée~ est surmontée

d'une tige également tournée percée d'une

mortaise pour y mettre une clavette de fer. Il

vaut mieux que les arbres des bombes soient

creux que d'être cannelés dans le premier cas

on fore de petite trous qui communiquent avec

le vide de l'arbre pour donner issue à la va-

peur.
Le châssis est formé de deux caisses celle

du dessous, qui doit mouler l'hémisphère sur

lequel la lumière et les anses sont placées

contient, dans sa partie inférieure, une barre

ou traverse de fer percée d'un trou rond, dont

le diamètre est absolument égal avec celui de

l'arbre qui porte l'embase et la mortaise; l'hé-

misphère de la bouche qui sert de modèle

porte à sa partie supérieure un pareil arbre

que l'on enfonce dans le trou rond de la barre
et que l'on y fixe au moyen de la clavette,
comme si on voulait y mettre le noyau dans

une position fixe et constante.

L'hémisphère de la lumière portant sa tige,
se pose sur une planche, on le recouvre du

châssis portant sa barre, on ajuste le bout de

l'arbre dans le trou rond, on le clavette sur
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le dessus de la barre de manière que le

châssis et le modèle ne puissent varier en aucun

sens on place ensuite les anses lorsque cet

hémisphère doit en avoir !es deux pièces qui
les composent entrent dans des ouvertures

faites dans le modèle, qui 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 empêchent de tom-

ber on saupoudre du charbon sur le modèle,
on met du sable dans le châssis, on le bat
on le comprime, on forme le moule extérieur

de cet hémisphère, et l'on dresse la surface

du sable avec une règle on met sur cette

portion de châssis une planche mouler dis-

posée à cet effet, et percée d'un trou dans

son milieu pour faire la place de bout de

l'arbre et de sa clavette, ensuite on retourne

cette portion de châssis pour former la se-

conde partie.
Alors le premier hé~nisphère présente son

grand diamètre, on nettoie la rainure dans la-

quelle doit entrer la languette de 1~coquille dh

second hémisphère on polit avec le couteau à

parer la surface du sable du premier ch&ssls
on y fait des repères avec l'œil de la tranche;
on saupoudre sur. cette surface de sable du

poussier de charbon on met la seconde por-
tion de châssis sur la première elle y est

maintenue par des goujons qui entrent dans

l'épaisseur du bois, et par deux coulisses à

queue d'aronde, portant des crochets pou'
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entrer dans les pitons qui ont été mis à la

première portion de châssis, de manière a fa!r<-

de ces deux pièces un tout invariable.

Au lieu de couler les bombes pin' le dessus
comme cela se pratiquait, on doit les couler

par le côté c'est-à-dire à cale; par cette dis-

position la matière en emplissant le moule ne

tombe pas sur le noyau, et n'y peut porter
aucune altération. C'est pourquoi on fail

descendre le modèle des jets l'un à droite
et l'autre à gauche de l'hémisphère, on met

un modèle d'évent sur sa partie supérieure,
et dans cet état on emplit par couches de

sable la seconde partie de châssis en le com-

primant comme on l'a déjà fait jusqu'à ce

qu'il soit entièrement rempli, on en unit la

surface avec l'angle d'une règle, on met dessus

du poussier de charbon que l'on frotte sur le

sable pour l'y faire entrer on retire les deux

modèles de jet et l'évent, on en ouvre l'entrée

avec le coupant de la tranche pour fac!Mter

l'introduction du métal on décroche le châssis

d'avec la pièce sur laquelle il est posé, on l'en

lève perpendiculairement, les coulisses ne per
mettraient pas d'ailleurs qu'il fût enlevé autre-

ment le modèle de l'hémisphère reste dans ses

rainures pour le retirer, <m a pratiqué un

trou à son sommet, qui est vissé intérieure-

ment on y met un tire-fond également vissé

avec lequel on le retire. 11reste à démoulet

'hémisphère inférieur avec les anses pour
'e!ui-c!, on retire les coins d'attache quHesrc
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tenaient, et au moyen d'un petit mouvement

circulaire on retire les deux portions du
modèle chacune de leur côté dans l'intérieur
on déclavette l'hémisphère de manière qu'il
ne tienne plus à la barre par la tige du noyau i
on retire cet hémisphère à 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 être plus mince

que la pièce n'a d'épaisseur, et par sa largeur
donner un débouché à la matière, égal à

celui que présentent les jets.
Le noyau se faisait àutrefois len terre;

dans ce cas on plaçait l'arbre sur le banc à

tourner~ on le couvrait d'une natte de

paille bien serrée, et ensuite d'une couche

dé terre que l'on faisait sécher sur cette

première couche on en mettait une seconde
une troisième sur celle-ci pour terminer le

noyau; pour qu'il sèche bien, et qu'il con-

serve sa forme sphériqne, il est bon que les

couches de terre à bourre soient de la même

épaisseur il faut donc, en les mettant, tourner

le noyau sur trois calibres différens dont le

dernier ait exactement le diamètre de la bombe.

L'objet essentiel dans la confection desbombes,
c'est que le noyau soit sphérique qu'il soit

exactement placé au milieu du moule c'est

pour remplir ce hnt que l'on a pris les pré-
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cauttons que nous avons indiquées pour fixer

l'axe du noyau sur ia barre du châssis qui a

une surépaisseur à l'endroit du trou où passe
la tige de l'arbre afin de prolonger la douille

pour qu'il n'éprouve aucune variation. Nous

avons dit que l'on fait maintenant les noyaux
en sable, cela est beaucoup plus prompt à

cet effet, on a une boite à noyau composée
de deux hémisphères creux, dont l'un porte
un trou pour la lumière c'est dans ce trou

que l'on fait passer l'arbre qui doit porter le

noyau il est fixé dans l'axe même de la sphère,
au moyen d'un châssis en bois qui retient et le

châssis et l'arbre cet arbre est garni en de-

dans de la sphère, avec des bouts de fers, dits

fentons, que l'on lie fortement du haut et du

bas avec du fil de fer, de manière à faire une

grossissure à l'arbre; ces branches de fer

laissent des jours et des espaces entre elles que
le sable doit remplir, et qui servent à le fixer

d'une manièreassez solide pour ne faire qu'une
seule et même masse de forme sphérique, un

peu aplatie vers le culot, pour donner à la

bouche un surcroît de pesanteur, qui fait qu'en
tombant l'œil se trouve toujours en haut.

Le modèle du noyau est composé ordinai-
rement de quatre pièces, pour donner la faci-
lité de bien comprimer également le sable. La

première est une demi-sphère d'une seule pièce;
le second hémisphère est composé de trois

pièces qui sont comme des viroles qui se su-

perposent. Sur le grand diamètre du premier
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hémisphère on met le grand diamètre de la

grande virole, que l'on emplit de sable, ce qui

augmente le noyau d'autant; on met ensuite

la seconde et la troisième viroles, qui forment

un creux que l'on emplit toujours de sable par
l'ouverture de la dernière virole cette ouver-

ture ne se recouvre pas par une calotte, mais

le sable s'unit au niveau de son bord, et prend
une forme aplatie, qui doit faire le culot de

la bombe: on ôte successivement les viroles,
le noyau se découvre jusqu'à la moitié, on

retourne le châssis qui tient le premier hémi-

sphère, on déclavette l'arbre, ce qui donne la

facilité au noyau de sortir de l'hémisphère qui
l'entoure encore; le noyau étant ainsi sorti de

son moule, est saupoudré de poussier de char-

bon on le polit avec le couteau à parer, et

on peut le mettre dans son gisement du

moule de bombe, comme s'il était en terre; il

en tient le milieu, de sorte que l'épaisseur de

métal soit la même partout. Nous avons fait

des obus pour le commandant d'artillerie

Breulard elles avaient depuis trois lignes d'é-

paisseur jusqu'à six à sept; nos noyaux étaient

faits en sable, dans une boite pareille à celle

dont nous venons de parler, et pour éviter

d'avoir autant de boites à noyau qu'il y avait

de variations dans les épaisseurs et dans les

poids que nous étions obligé de donner à cha-

que obus, nous tournions sur le tour le sa-

ble du noyau de t'obus à l'échantiUon, comme

nous eussions fait des coquilles de boulet en
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métal et cette opération nous réussissait sans

manquer un seul noyau.
C'est ainsi que l'on a renoncé aux noyaux

en terre qui sont plus longs et plus dispen-
dieux à faire que des noyaux en sable.

Nous n'entreprendrons pas de donner ici le

détail de la fabrication des obus; elle est la

même que celle des bombes. Quant aux bou-

lets, ce sont deux hémisphères qui ne sont

nullement difficiles à mouler nous ohservons

seulement que comme la bombe et l'obus, ils

doivent être coulés à cales, et qu'un moment

après la coûtée on doit renverser le châssis sens

dessus dessous pour que l'affaissement de

matière, qui se fait avant d'arriver à la

solidification entière, ait lieu au milieu du

boulet, tandis que le vide que cet affaissement

produit se trouverait à la partie supérieure du

boulet, sous la croûte, ce qui fait qu'il ne

pourrait soutenir l'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 l'affaissement de ma-

tière sinon avec une masselotte qui présente

plus de volume que la pièce même, ce qui est

impraticable pour les boulets or, tous les

boulets sont creux, et le talent du fondeur gît
à faire trouver la cavité au centre de la pièce,

pour lui donner partout une égale résistance
cnn)Te la percussion.

Comme ce que nous venons de consigner est
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à peu près tout ce qu'un peut dire pour la fa-

brication .des canons de fer pour la marine,
nous allons donner copie <i!esréglemens ex-

traits des ordonnances de 1786, pour la vi-

site, l'épreuve, et la réception des canons de

fer, pour l'artillerie de marine; nous donne-
rons ensuite les dimensions des diverses pièces

d'artillerie, d'après Gribauval, et les tableaux

de Monge.

CHAPITRE XV.

VtSïTE PROVISOtRB.
i

LES canons, avant d'être éprouva, seront
visites par les officiers d'artillerie employés à

la fonderie, en présence du fournisseur et du

contrôleur, qui tiendra un registre des défauts

remarques aux bouches à feu, afin d'y avoir

recours au besoin. Ce registre sera signé cha-

que fois par les officiers, le fournisseur, et !e

contrôleur.

Manière ~e~~cey' /Mcanons.

Les canons, pour être visités, seront placés
sur des chantiers, et inclinés de façon que la

bouche setrouve à environ trois pieds de terre.

~c~ea~'o/i! <M~

On commencera par ledcalibrer avec l'étoile

à pointe mubUe, qui servira, en même temps a
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faire connaître les enfoncemens des forets, s'il

y en a; et si, d'après les variations accordées,
le canon n'est pas de recette, on n'en pour-
snivra pas la vérincation, et il sera rebuté tout

de suite.

Si l'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 l'âme était trop pe-
tite, le canon serait remis sur le banc de fo-

rerie, pour y être mis au calibre.

~!M/e/ï <7~ C~&/f. <P/M.

Si le canon est du calibre prescrit, on en

examinera l'âme avec un miroir, et, à cet ef-

fet, on choisira pour cette visite un jour où il

fera du soleil, afin d'en mieux distinguer les

défectuosités faute de soleil on fera usage
d'une bougie aUuméc mais on n'emploiera ce

dernier moyen que lorsqu'on y fera force par
les circonstances, parce qu'il est insuffisant,
surtout pour l'examen des canons de petit
calibre.

~~<?cle chat.

On y introduira ensuite le citât, pour re-

chercher les chambres qui pourraient avoir

échappé à l'oeil; on le poussera d'abord jus-

qu'au fond de l'âme, et ci le retirera lente-

ment. Si une de ses pointes s'accroche, on re-

marquera avec de la craie, sur la tranche de

la bouche, le côté où elle s'arrêtera on fera

une pareille marque sur la hatupe du chui, "n
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sur la surface du canon, afin de reconnaître

la distance de la chambre à la bouche, et par
ces deux moyens on aura &aposition.

Avec le crochet.

Pour i'econnaitre 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
!a marque de la hampe du chat, ou en le pré
sentant à celle qui aura été faite sur le dessus
du canon ou à la tranche de la bouche, en

dirigeant la pointe du crochet de ce côté; on

la pressera dans la chambre, et l'empreinte qui
s'en fera sur la cire en donnera la forme et les

dimensions ,que l'on notera sur l'état de visite.

JF.x'Nt~c/ï~c.vchambres extérieures.

On examinera ensuite la surface extérieure

du canon" en le retournant dans tous les sens.

Si l'on y découvre des chambres, on les son-

dera avec de grandes épingles, pour en con-

naître la profondeur et là direction, et il en

sera fait mention dans l'état de visite. Si l'on

soupçonne des chambres mastiquées, on pourra
les reconnaître en mouillant 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 puisse mieux

s'en assurer, cites ne seront peintes qu'âpres
avoir été reçues.
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On fera casser sur-le-champ un tourillon

des canons, où 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, à moins qu'elles ne soient très

considérables et que dans ces dernières par-
ties elles ne pénètrent dans l'épaisseur que le

canon doit y avoir, sans comprendre leur

saillie sur le tronc.

~cy'o~ <7ela longueur canons.

La longueur des canons se mesurera avec
la règle destinée à cet usage.

~r~c~'o/x la longueur du y'ejT/b?'~et f/c

la volée.

La longueur du renfort, et celle de la vo-

lée, se vérineront avec l'échantillon ou lame

de fer dans laquelle les parties du canon sont

profilées.

~cy~ca~'oM du <7M~c~ du bouton.

Le diamètre du bouton et de son collet se

mesureront avec le compas courbe.

~C/C~OM f/C fe/M/?/<ÏC<?:e/!< ~OM/0/i!A.

La distance depuis le devant des tournions

au trait qui marque le derrière de la plate-
bande de culasse, sera prise avec la régie à

anneau carré.

Les tourillons devant être perpendiculaires
au pion vertical qui est censé passer parla lu-
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mière, et couper l'âme en deux parties égales,
on vérinera leur emplacement, en disposant
d'abord le canon par le moyen d'un petit ni-

veau, de manière que la lumière se trouve
dans ce plan.
On posera ensuite sur les deux tourillons !a

double équerre de fer, au-dessus de laquelle
on présentera le même niveau, lequel, s'il

est d'aplomb, fera voir que les tourillons sont

perpendiculaires au plan, par la lumière et

l'axe du canon.

Les talons saillans sur une des faces de cette

double équerre, étant appliqués contre les
deux tourillons en même temps, feront con-

naître s'ils sont dans le même alignement.
On les calibrera avec une lunette de leur

diamètre; ils doivent être égaux dans toute
leur longueur, et Fangle de leur réunion,
avec l'embase à vive arête. On vériûera la po-
sition de leur dessus qui doit se trouver à la

hauteur de l'axe du canon, avec la lame de

fer proniée.
L'écartemcnt extérieur des embases sera me-

suré avec une pareille règle; la coupe des em-

bases doit être dans l'alignement d'un fil pré-
senté contre leurs extrémités en avant des

tourillons, et dirigé à l'angle antérieur de la

plate-bande de culasse.

~C~/KM~'O~f/Mf~7y:<<?A<'A'?M/).

Les principaux diamètres extér!eura des ca-

nons seront conformes à la table de !cm'adi"
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mensions; on les prendra avec un compas
courbe, et on les vérifiera sur la règle de fer

où ils sont marqués par des crans: il y aura

pour les ouvriers des compas d'une seule barre

de fer de sept à huit lignes de diamètre, dont

les bouts sont aciérés.

Ces compas n'étant pas sujets à se déranger
sont plus commodes pour le travail mais il en

faut pour chaque calibre, autant qu'il y a de

diamètres à prendre dans un canon.

Les diamètres à mesurer sont

A la plate-bande de culasse, à la lumière, à

l'extrémité du renfort, à la naissance de la

volée, derrière et devant la plate-bande de

volée, et à la plate-bande de la bouche, au

plus grand renflement du bourlet, au bouton

et à son collet.

Le cul-de-lampe et sa réunion au collet du

bouton seront vérifiés avec une lame de fer

profilée.

~<?r~c<o/i! de /y~c/'c.

On examinera si la lumière aboutit dans le

canon au milieu de l'arrondissement de l'angle
du fond de l'àmc on se servira pour cela d'un

refouloir de bois qui en aura la forme, et dont

le bout sera couvert avec de la terre argileuse

humectée; et au moyen d'un dégorgeoir aptati

par le bout, que l'on introduira dans la lu-

mière, on marquera sur la terre le point ou

elle sera dirigée; l'on pourra ensuite, en appli-

quant une petite i~'gle contre le bout du rc-
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fouloir, prendre la distance qu'il y aura du

fond de Famé au trou que le dégorgeoir aura

fait dans la terre,
On recherchera l'intérieur de la lumière avec

un crochet de fil d'acier, et s'il s'y trouve des

chambres qui aient plus de six points de pro-

fondeur, les canons né pourront être présentés
à l'épreuve qu'après que le fournisseur y aura

fait remettre un grain en fer battu.

JE~~e/t des loupes à la ~M//<!Ce.

S'il s'est formé des loupes à l'extérieur des ca-

nons moulés en sable, on les fera enlever à la

tranche, et s'il n'y a pasde cavité dessous, elles

ne seront pas un obstacle à leur réception mais

dans le cas où il y aurait des chambres, on

suivra, à cet égard, ce qui est prescrit sur

cette espèce de défaut au sujet des chambres

extérieures.

jEa'&/ne7ïdes C/~M~MgTMTMà &ï surface.

S'il s'est formé à l'extérieur du canon des espè-
cesde champignons, dont lesbords, quoique ap-

pliqués sur sa surface, semblent en être séparés,
on les recherche avec un burin, et si l'on dé-

couvre que le fond de ta désunion est à plus
de six lignes du dessus, le canon sera rebuté

et ne sera pas présenté à l'épreuve il en sera

de même de tous ceux où on aura reconnu

d'autres défauts excédant les tolérances accor-

dées par le présent règlement.
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~rcMt'c des c~MOM~.

Les canons seront éprouvés deux coups de

suite à deux boulets et avec une charge égale
à la moitié du poids du boulet, il sera mis un

valet ou bouchon de corde ou de foin sur 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 sèche et bien grenée, et on

n'emploiera jamais celle qui aura été décom-

posée par l'humidité ou rassemblée en motte.

Les gargouses de papier pour loger les

charges seront faites sur un mandrin de bois.

Les boulets seront calibrés par le contrôleur,
en présence des officiers chargés d'assister aux

épreuves, du commissaire et du fournisseur

ou de son préposé.

Manière de placer les c<XMo/?A'y~oM/'~CMcc'.

Comme il paraît nécessaire de s'assurer de

la résistance des tourillons en même temps

que de celle du canon on les placera sur

un traîneau, dont le dessus des flasques
sera entaillé pour loger les tourillons aux

deux tiers. L'entretoise de derrière de ces traî-

neaux sera éloignée de ce logement pour que
la culasse puisse être inclinée à volonté, mais

elle ne sera jamais enterrée.

C~c et tir des canons.

Les canons seront chargés eu présence des
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officiers susdits, du commissaire et du four-

nisseur la gargouse sera pressée avec le re-

fouloir contre le fond de l'âme, et on s'assu-

rera avec le dégorgeoir si elle y touche les

deux bouchons mis l'un sur la poudre et l'au-

tre sur le second boulet, seront refoulés cha-

cun de quatre coups.
Les canons seront amorcés avec un bout de

lance à feu ou autre amorce lente, pour don-

ner au canonnier-le temps de se retirer.

Épreuve à l'eau.

Sitôt que les canons auront tiré les deux

coups d'épreuve, on les soulèvera sur le dessus

du traîneau, et on les placera sur un; chantier

dont l'épaisseur sera plus forte que la longueur
des tourillons, afin qu'ils n'empêchent pas la

rotation du canon sur lui-même.

On bouchera la lumière avec une cheville

de bois enduite de suif; on enlevera la volée

et on l'entourera avec une cravatte de toile,
afin que l'eau dont on doit emplir le canon

ne se confonde pas, en coulant le long de sa

surface, avec les gouttes qui pourraient filtrer

à travers le métal; on se servira dans la même

vue, pour l'y verser, d'un arrosoir à grand

goulot.
On comprimera l'eau avec un écouviHon

couvert de grosse toile qui remplisse l'àmc

exactement; on en visitera en même temps
l'extérieur pour s'assurer si l'eau ne transpira
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pas~par quelque endroit la moindre nitration

le fera rebuter.

~.K~c définitive.

Les canons éprouvés seront placés sur des

chantiers comme à la visite provisoire, ils se--

ront examinés de nouveau avec le miroir, on

y passera le chat pour sonder les chambres dé-

couvertes à la première visite, et vérifier si

elles ne sont point accrues, si l'épreuve n'en

a pas fait découvrir de nouvelles les unes et

les autres seront notées dans le procès verbal.

S'il se découvre des chambres dans l'inté-

rieur du premier renfort qui n'auraient pas
existé avant l'épreuve on éprouvera le canon

une seconde fois, mais un coup seulement,

pour voir si elles ne s'agrandissent pas.

Réception f/e~ ca~o~y.

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

du fournisseur, et seront reçus.
Le poids des canons sera marqué sur le tou-

rillon gauche, l'année de la fonte sur la plate-
bar,de de la culasse à gauche de la lumière, et

à 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, laquelle
sera placée sur la partie la plus saillante de la

fin du renfort.
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JO<~M~<o&~f <f<9~~les C!a~o/?Ad!pfer, ~ow
/'<ï~7~y!c Je we~.

Les canons ne seront pas reçus, si les dimen-

sioos sont plus ou moins fortes que les tote-

rances comprïsesdans cette table.

CAMBRES.

TOt.~ttANCM.

lig. pt.
De plus que Je diamètre prescrit. i »
De moins, M~eM. » 6
Si les canons sept touroes. i 6

DIAMETRES EXTÉRIEURS DES CANONS.

S'ils ne sont pas f P~'
diamètres

tourna.)
.P~ »(de moms. a

MAMETttE DU BODTON ET DE SON COLLET.

De plas. 3 »
De moins. a f~

LONGUEURTOTALE.

¡' trop longue. a H
Sur Mme.< Si elle est trop courte on

< l'approfondira.
De la tranche de la bouche au trait qui marque

le derrière de la plate-bande de culasse, de

plus ou de.moins. a w
On passera une ligne en plus sur ces deux

longueurs, si d'ailleurs le canon est rece-
vaNe.

e

Sur te bouton et son collet. 4
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LONGUEURS Ï'ART!CUÏ.!&RES,

TM.~Mt)CM.

!'6-Pt-
Sur le rfnfnrt

les canons sont tournds. a »
ctur~cxe'L'tOït.?) t t o,susne le sont pas. 3 »
Sur la Yolëe du renfort à la bouche. 2

EMPLACEMENT ET DIMENSION DES TOURILLONS.

Dud~td.n~au trait qui marque le
1 slons prescrites. i G

~T~P.ti i f des tournons du
bande de

culasse. des tourillons du 9

Sur la position du dessus des tourillons. t 6
Sur le diamètre. » ()

Sur !a longueur. i ë

Rien sur le derrière et
sur le dessous.

Sur l'alignement des Sur le devant et sur le

tourillons. dessus, soit contre

Fembase soit au
bout des tourillons. i

EMBASES.

Sur l'écartement extérieur et leur largeur. t 6

CHAMBRES DANS L'INTÉRIEUR.

Profondeur des chambres dans l'intérieur. a 3

Une suite de petites chambres et dont une

sera de. ï 6

CHAMBRES SUR ~'EXTERIEUR.

Dirigées vers t'âme. a »

Dans te sens para~!e a ta surface. 4
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CHAMBRE SUR t/EXTEMECR.

TOUSRANCM.

Hg.~t.
TUnesuite de petites chambres dont une sera

de. a »

Sur le derrière et !e dessous d'un tourillon de
36 et 24, profondes de. 5

Sur celui des autres.
On tolérera une ligne de plus pourcelles qui

seront sur le devant et sur le dessus des
tourillons.

CHAMBRESSURLE TRANCHANTDE LABOUCHE,

Si elles sont dans la direction de Mme et

qu'elles aient huit ligues deprofondeur, le
canon ne sera pas reçu, mais il sera mu-
tile en dessous du bourlet.

Il sera aussi rebuté, si les chambres ont six

lignes et qu'elles soientdirigées vers l'âme.

LESONDESDUFORET.

Le canon ne sera pas reçu si la partie ren-
trante de l'onde, y compris l'augmenta-
tion de calibre tolérée, à plus d'une ligne.

LTJMJ~RE.

Suriediamëtre.f~
~demoms.

Sur la position de l'orifice extérieur t G

Sur celle de l'orifice en avant du point oit il

Surc~!edelonûcet ~se
trouer. a (,

intdneur.

Chambres dans f Celles qui au- f Hsera rcnnis au
l~int<~rMurdevront six points ~caaoMnngt'a'nc"
!.<lumière. ~du profondeur. ~fcr battu.
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Avant de passer aux tables qui donneront

les dimensions des différentes pièces de canon,
nous allons donner le poids du pied cube de

fonte, d'âpres les observations de M. de

Buffon.

CHAPITRE XVI.

M L'AFFAISSEMENTDE LAMATIÈREHT DKLAA

RETRAITEDU METALMTDE SONPOIDS.

Nous ferons quelques observations sur la

retraite de la matière et sur son affaissement;
nous tâcherons d'expliquer, d'âpres les obser-

vations de M. de Réaumur~ le problème de

l'affaissement et celui de la retraite de la ma-

tière.

Nous avons encore à 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

étant bien observées, ainsi que les retraites de

la matière, la pose des tourillons étant exacte

dans les modèles en laiton qui sont ordinaire-

ment fournis par le gouvernement~ l'entre-

preneur de la fonderie n'est plus responsable
de ces dimensions, lorsque la pièce qu'il livre
est en tout pareille au modèle tandis que
dans le moulage eu terre le fournisseur court

les chances de voir changer les dimensions dt"'
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pièces, tant pour les Diamètres extérieurs que

pour la pose des tourillons, à chaque pièce

qu'il présente à l'examen, ce qui peut lui oc-

casionner des pertes considérables par l'inat-

tention de ses ouvriers; il aurait donc un

avantage énorme, sous tous les rapports, à se

servir du moulage en sable qui est moins dis-

pendieux, surtout par la manière 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'après les expériences que M. de Buffon a

faites sur la pesanteur des différentes espèces de

fonte, et dont la ~M~yo~c~Ke fait mention,
tome 2, page 292, il résulte

Pieda cnh. décim. cnb.

Hvr.

Fonte blanche épaisse. ~5~ 65at1

blanche fluide. 462 66ot[

grïse. ~35 6~211

plus grise, tenue

plus long-temps
en,bain. 5r2 ~330

Dans les expériences que nous avons faites
nous-mémesur cette dernière fonte, nous avons
trouvé qu'elle pesait 53o livres; cette différence,
avecM.deBuffon, provenait sansdoute de quel-
ques dimensions en plus de notre part dans le

cube qui a servi à faire notre expérience.
Quant à la retraite de la fonte, nous ne

sommes nullement d'accord avec les savans

Monge, Hasscnfratz et Perrief ils uni~por!~
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cette retraite à 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 à la fabri-

cation des canons que nous devons cette re-

cherche.

La commission des armes envoya, dans les

fonderies de Breteuil, des modèles de canon

en iaiton nous fîmes fondre sur ces modèles,
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 pièces au forage, puis au champ d'é-

preuve on fit la visite, et quand on en fut à

la longueur, on trouva que la pièce de canon

de trente six avait cinq lignes de moins que
ne le porte les ordonnances de 1~86. Les autres

pièces furent mesurées, et on trouva propor-
tionnellement le même défaut dans les lon-

gueurs on en rejeta la faute sur les modèles
on les vérifia de nouveau, et on trouva qu'ils
avaient la ligne pour pied de retraite on en con-

clut que la fonte des fourneaux du département
de l'Eure avait plus de retraite que l'on avait

présumé nous fîmes alors des expériences pour
nous convaincre de la vérité. On coula des bar-

reaux de dix-huit lignes à un pouce d'équarris-

sage et de trois pieds de long ils donnèrent

constamment une ligne et demie pour pied de

retraite nous fîmes répéter ces expériences
dans les fourneaux de Bretcuil, l'Allier, la

Poulticre, Condé, Bourth Rugics~ Lyre, la
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Ferrière, Moulin-Chapelle, les Vauxgoins et la

Bonneville, qui tous les onze fournissaient des

lingots pour la fonte des canons. Les barreaux

qui furent fondus dans ces usines donnèrent

constamment quatre lignes et demie de retraite;

quelquefois on remarquait quelques points de

plus s'il se trouvait des personnes incrédules

à ce sujet, nous pourrions leur citer des ex-

périences plus en grand. Lorsque nous fûmes

chargé de la confection des modèles et de la

fonte des ponts du Louvre et d'Austerlitz
MM. les ingénieurs voulurent connaître quelle
était la retraite que j'observais pour que la fonte

eût les dimensions exactes qui devaient faire

conserver le niveau sur toute la longueur des

ponts, et le pont des Arts présentait une très

grande difficulté, pour atteindre ce but, par
l'emmanchement des grands et des petits arcs

qui ont également dix pieds de nèche; les petits
arcs reposent sur des talons venus à la fonte à

la moitié des grands arcs, et sur les montans

à enfourchement de dix pieds de hauteur au-

dessus du milieu et à l'aplomb des piles, de

manière que l'on peut dire que le système
d'une des fermes de ce pont est une barre de

fonte curviligne de cinq cent quatorze pieds
de longueur, qui aurait exigé, à raison d'une

ligne pour pied de retraite, quarante-deux
pouces dix lignes,'ou trois pieds six pouces
dix lignes de longueur qu'il aurait fallu répartir

proportiônnellement sur les vingt-sept pièces

qui composent le système d'une ferme cela
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M'eut souffert aucunes difficultés, si la plan-
tation des piles du pont et les culées se fussent.

faites après l'exécution des fers; mais c'est le

contraire; il a fallu faire les fers pour la place,
et conserver le niveau 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 porte la retraite générale à

cinq pieds quatre pouces trois lignes, au lieu
de trois pieds six pouces dix lignes.

J'ai eu à combattre la prévention du Con-

seil des ponts et chaussées et il n'y a eu que

parce que nous nous sommes engagé à re-

porter sur épure, que nous ferions dans les

forges, semblable à cellc de Paris, les premières

pièces fondues, que l'on nous a accordé de

mettre la retraite d'une ligne et demie pour

pied. Lerésultat des premières fontes a été te)

que nous l'avions prévu, et l'ingénieur Vau-

-villiers, qui était présent à la position des

pièces sur l'épure, en a rendu compte au Con-

seil, qui nous a autorisé à mettre nos modèles
à exécution.

Il nous paraît 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 demie pour pied nous

ait toujours réussi dans tous les autres ou-

vrages que nous avons faits nous engageons
les personnes qui auraient de grandes con-

structions à faire en fonte de fer a répéter ces
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mêmes expériences, et à les consigner, pour
lever toute espèce de doute à ce sujet.

Nous lisons dans la <S:<~o<<?c~/M<?~tome 2,

pageaot:
« Un résultat beaucoup plus intéressant

« (puisqu'il contribue à donner à la fonte de
e fer la propriété de conserver, avec plus de
« sûreté 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

« règle sur les bords, on en sépare e't on en

« rejette tout ce qui excèdeces mêmes bords,
t on remarque lorsque la fonte est solidinée,

« quelle qu'ait été d'ailleurs la lenteur du re-

« froidissement, que la surface est devenue
« convexe, et qu'elle s'est élevéeconsidérable-
« ment au-dessus du vase qui la contenait.
«En général, la fonte grise monte plus que la
« fonte blanche, »

D'après cette manière de voir de deux
hommes célèbres sur le renflement de la

fonte parle refroidissement, quelque lent qu'il
~o~~'<K//fM~îne doit-on pas dire que la fonte,
loin d'avoir de la retraite~ renfle au contraire
dans les moules cependant il u'y a rien de si

évident que cette retraite qui est même con-
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~ideraHe, et qui se fait proportionnellement
en tous sens. Comment expliquer ce boursouf-

flement dans le creuset, si ce n'est par l'effet

Je la retraite du creuset qu'il a lieu, ou

plutôt par la qualité de la fonte mise en

fusion. Les essais que l'on prend dans les

hauts fourneaux se versent dans une petite
fosse ronde de trois pouces de profondeur sur

six de diamètre, pratiquée dans le sable à mou-

ler. Lorsque la fonte est grise la surface

devient convexe en se refroidissant; si au con-

traire elle est blanche la surface devient

concave et criblée de trous dans l'un et

l'autre cas le culot de fonte se retire, en re-

froidissant, des bords du sable, ce qui consti--

tue la retraite de l'ensemble dont nous avons

parle.
Cette manière d'expliquer le phénomène du

creuset 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 à la suite

du paragraphe que nous venons de rapporter
nous en avons fait l'expérience toutes les fois

que nous avons fondu au creuset; mais nous

avons attribué ce phénomène à la différence

du degré de chaleur, en croyant que le ca-

lorique, quoique impondérable, tend sans cesse

à se mettre en équilibre dans tous les corps,
et qu'il obéit aux lois de la répulsion en

n'admettant pas un corps qui n'aurait pas sou

même degré de t'huh'.ur, <'t qu'il rcfoi). enfin
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lorsque l'équilibre est établi. Nous croyons
enfin que le calorique occupe un espace assex

considérable dans la fonte en fusion, et qu'il
abandonne au fur et à mesure du refroidisse-

ment. En effet, l'expérience vient à l'appui de

ce raisonnement; ne se fait-il pas un affaisse-

ment de matière, lors de son figement, pour
arriver à la solidincation ? Cet affaissement a

une cause, et, nous supposons qu'elle est due

à l'abandon du calorique; depuis le moment

de la solidification, jusqu'au refroidissement;
il se fait un autre abaissement, 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
l'abandon du calorique.

Des raisonnemens de cette nature peuvent
nous expliquer encore la différence de re-

traite les fontes en fusion sous un même degré
de chaleur peuvent avoir plus ou moins de

viscosité, alors elles se solidifient plus ou moins

vite dans celles où l'affaissement est moinss

considérable pour arriver à la solidification
la retraite pour arriver au refroidissement doit

être plus forte c'est le contraire pour les

fontes moins visqueuses, qui se solidifient len-

tement.

Voilà 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 l'espoir
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que des savans s'en empareront pour armer

à des découvertes qui avanceront l'art s!déro

technique.

CHAPITRE XVII.

QUELQUESmotifs nous auraient porte à pré-
férer les Tables de Gribauval pour donner 1<*&

dimensions des canons, mais la multiplicité de

ces tables nous eût entraîné dans une suite de

chiffres précédés de légendes, qui n'ont de

clarté qu'autant qu'ils sont consignés sur des

j *ges de grande dimension.

Monge, dans son in-quarto, a voulu éviter

cette confusion que nous avions à 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-

bleaux, ce qui, nous le présumons, facilitera

ces recherches pour tous les calibres.

Tracé Je la tulipe.

Prenez sur la ligne A a rayon du canon

au plus grand renflement du bourlet, !a partie
c a, déterminée par la perpendiculaire ce;
menez la corde a c; élevez à son extrémité c,
la perpendiculaire c o~ qui ira rencontrer la

ligne
a:

A la moitié ri de la ligne o se'a
A;.

la moitié de la ligne
t! 0 1 '~a
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Tï~c pour accorder le rcn/)M<<~M bourlet

avec l'adoucissement du collet.

Le rayon de l'arc qui forme le collet du

bourlet est égal aux; 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 h pris pour
centre on décrit un arc et si du point b,
avec un rayon égal à la somme du précédent,

plus un rayon b c de l'arrondissement du

'collet du bourlet, on décrit un autre arc qui

coupe le premier, le point sera le centre de

l'arrondissement du collet du bourlet décrit

avec le rayon k h, et cet arc se raccordera avec

l'arrondissement 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 parallèle B G à

la ligne A 0 de la plate-bande de culasse

prenez pour premier rayon e f, diamètre du

bouton, ou B G son égat; et du point G,
décrivez l'arc h pour avoir le centre de l'ar-

rondissement du collet G e du bouton, on aura

par la même opération l'arc B n.

Tracé du cul-de-lampe et de l'arrondissement

de l'angle. de la plate-bande de culasse;

~Mr~ convexe t~ cul-de-lampe.

Menez la corde AB divisez-la en deux
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également au point C, des points C et B

décrivez avec deux rayons égaux aux deux

tiers de ]a corde des arcs de cercles qui se

coupent en D et du point D pris pour
centre, décrivez l'arc C B.

Partie eo~c~e du c~c-~y~c.

Prenez la moitié de la corde A B des points
C et E décrivez deux arcs de cercle avec deux

rayons égaux aux deux tiers de la corde, et du

point F où ils se coupent, décrivez l'arc C E.

.~TTo/~MW/MC~de l'angle de la cu/~Me.

Faites A <?égal au quart de la largeur de la

plate-bande menez à cette ligne la perpen-
diculaire <x égale au double de A a et du

point comme centre, décrivez l'arc a E.

~Mc~pM de construction des canons <7efer

pour la marine. 1786.

La longueur des canons depuis la plate-bande
de culasse jusqu'à la bouche, se divise en neuf

parties.
LONGUEUR.

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 diamètre de plus que les

tourillons, dans lestroispremiers calibres, et deux

lignes seulement:dans les trois demie's ~)tv? cc
diamètre ct-M.

Longueur du renfort. 4 ? <.
Delà volée. } 9Pa~es.
Dont pour la tulipe.< t*~ *<



tt~ MANUJEI.

Le plus grand renflement de la tulipe est à un demi-
calibre de la bouche.

On partage cette distance en deux également celle
du bout comprend la gorge et la ceinture de la

bouche, et elle se divise en quatre parties, dont
trois pour la gorge et une pour la ceinture.

ÉPAISSEUR.

Les canons se proportionnent en un dix-huitième du
calibre

On donne aux canons de t8, ta, 8 et 6 d'épaisseur
à la lumière, dans la direction du fond de Pâme.

-4 à la fin du renfort.

à la naissance de la volée.
derrière et devant la ptate-bande du collet, et à
la tranche de la bouche.

Ces épaisseurs sont de de moins dans les canons de
36 et a4.

RAYON.

Du cul-de-lampe des arcs convexes et concaves, les
deux tiers de la corde totale des deux arcs.

De l'arrondissement de Fangle de la plate-bande, la

moitié de la largeur de cette plate-bande. Voyez
le tracé que nous en avons donné.

Le rayon partant de la réunion
du collet est égal au diamé-

ollet du bouton
tre du bouton.

Du collet du
bouton.qui passe par sa réunion

avec le bouton a de plus le

rayon dudit bouton.

Du collet de la tulipe j- de la longueur du canon,
pour !es calibres de 8 et de 6, longs; y pourtous
les autres.

De Farrondissementdu bourlet. Voyez!aTaMades
moulures.



DU l'ONDEUR. tt5

LA PLATE-BANDE DE CULASSR.

La ptate-bande de culasse est parallèle au renfort.
Leur diamètre et leur longueur est de deux lignes de

plus que le calibre du canon.

LESEMBASES.

L'écartement des embases à leur extrémité, devant
les tourillons, est égal au diamètre 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 LUMIERE.

Il est creusé d'une ligne dans l'épaisseur du canon,
et ses bords sont inclinés d'une ligne intérieure-
ment.

L'ASTRAGALE DE LA LUMIERE.

Son premier listel est à quatre pouces du centre du
la lumière.

ADOUCYSSEMENS.

La plate-bande de culasse se réunit au renfort, et

celui-ci à la volée par une gorge ou adoucissement,
dont la base est dans la table des moulures.

LA PLATE-BANDEDU COLLET.

L'astragale du collet a été remplacé par une plate-
bande.

PLATE-BANDE DU RENFORT.

Il y a une plate-bande dans le milieu de la longueur
du renfort des canons de 36, 2!f, 18, 8 et 6, longs,
moules en sable, puur la t euuluttde deux chfssM
de cette partie, cette ptatc-handc a les mêmes ui
mcnsjioasque celle du cuHct de ta totipc.
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LÀ. CEINTURE DE LA BOUCHE.

Sa saillie est égale à sa longueur.

LA LUMIERE.

L'inclinaison de la lumière une fois ûxee dans le canon
de 36, eUe a servi de règle pour les autres; elles
sont toutes percées sous le même angle de t5 degrés,
et la distance de l'angle antérieur de la plate-bande
de culasse, au centre de son orifice, est propor-
tionnée à l'épaisseur du canon dans cet endroit.

PREPONDERANCE.

La culasse doit remporter sur la volée du vingtième
de la pesanteur du canon, non compris les tou-

ntions, le poids étant suspendu à sabouche, et les
tourillons posant sur l'arête de deux barres de fer.

Nous venons de donner les règles générales

que l'on a suivies pour composer les bouches

à feu de l'artillerie de marine; nous allons

passer aux détails de chaque pièce en parti-

culier, pour en faire connaitre les longueurs et

les diamètres, ainsi que les moulures qui sont

peu contournées, et qui se réduisent à un as-

tragale, des -gorges et plates-bandes.
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CHAPITRE XVÏIY.

TABLE MES DIMENSIONS DES MOULURES DES

CANONS DE FER. 1786.

DE 36. DES~.

I.AROMTR. SAtf.t.. LARCEUK. S~ttH..

po. H. pt.)i.pt.po.Ji.pt. )i.pt.

~t. Plate-bande de culasse.. 2 3 )) g )) 2 ? ') q M

b. Listel d'idem se réunis-

sant an renfort par une

gorge. JJ 3 M 6 )) M 2 6 56
c. Base de la gorge depuis

le listel. i » » » » i H))» »
< Distance de l'angle anté-

rieur de la plate-bande de

culasse au premier listel

de l'astragale. n 6 » » 7 2 » » »
e. L'astragale. t ï » 5 )' 10 x

Les deux listels. » 5 6 i 6 » 5 » i
Base de la gorge du ren-

fort, se réunissant à la

Talée. i » » M » i M))), » M
h. Plates-bandes dn collet

et dn renfort des canons
de 36, a~ et 18 coulés en

sable. j 1 3 » a l g,) a a
i. Distance dn milieu de la

plate-bande da collet à la

bonche.i~ » » ))))i3 3))» » a
k. Distancedela boucheau

plus grand renflement du

bourlet, un demi-calibre
on. 3 2 g » »13 g g MMn

It y aura une plate-bande dans le milieu de la largeur
du renfort des canons de 36, a4, 18, 8 et 6, longs, coalés
en sable ponr l'assemblage des ch~ssM.



Nous ne continuerons pas de transcrire la

légende pour les dimensions des autres pièces,

parce que cette table ne devra former qu'une
seule feuille, qui se repliera dans le volume,
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et que d'ailleurs nous indiquerons les articles

par les lettres qui les précèdent dans cette

table.

Suite de la Table des dinzensions des moulures

des canons de fer. t ~86.

DE ï8. DE 12. DE 8 LONG.

LARGEUR.SAILL.LARGEUR.<AH.t..LARGEUR.SAtI.[..

p0. )i. pt. li. pt, po. li. pt. li. pt. Po. pt. i!. pt.

< 2 )) M g M i g g 1 6 8 M
& )» a ? 7» ))

I
2 ?

»

»1» a ))» 6 H7,
C. M 10 M M M Q ? N 8 U ))~
d. 6 6 N?)n 6 /jj. M » » 6 3 M M);n
e. )) g M M M 8 » 36 » 3 M

» 4 6 i3 3 M o 12 77 3 6 i M

C. » 100 »» ~N

»

» »

I
Q »» ~~) N» 8 M )t

>,

»

H. 1 2 » 2 1 2 M 2 » 1 M ) t ))

[. 12 5 N ~)'II I 8 N » M 122 5 )')'o

~< 2 6 g M M 2 2io » i n1 6 B M

A.31 D» M M20? ))» ))» » M32 M M» » »>I

»

Ht. M 3 10 M H 3 4 » » » 3 )) !)~

n. Mil 1 6 )'M» ~to M »» » 8 9 M

o. i 6 » » 77 i 3 ?) » » i 2 77 M x

p. i » » » » Mio 6 » g » » »

5 6 ~io )' M t}. 3 )'
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Suite de la Table des dimensions des /MOM~w~

c~/ïo/M de fer. 1786.

DE 8 COURT. DE 6 JLONG. DE 6 COURT.

t.AMM&. SAtLL. t.AMMR. tAJU. LARGECR. SAtt-t..

po.U.pt.H.pt.po.H.pt.H.pt po.H. pt.U.pt.

a. i S » 8 77 i 6 » 8 » t 6 8 M

& H a » 6 » » i g 6 M » t g
6)) 7>

c. » 8 » )' M~» M n » )')) 77

< 6 3 6 ï )) i M~

e. ? n » 3 » » 6 » 3)) » n 6 3~ 7>

3 6 i ?» 3 a ï ? ? 3 M t~ i)

e' B 8 »
7

n »
y

an »

A. ï N !) t » N10 N t B ~10 33 ÏM73

t.
10 n

a ~ioïi » Ma»
g n

» I7

A. lit 6 » ï
g

N» t
g

))M»

18 a 8 ?~28 M » ))))!6 5 4

m. » 3 N~ » a 8 » a 8 BHI7

?. » 8 g
» 8 » » 8 » 7

0. » 3 ? NM» » » » ?» 3 » NNn

p. M g
B

MM g
N

)))) g

<7. A » 3to 6 3to 6 H M

FIN NE LA PREMIERE PARTIE.
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II. HI

SECONDE PARTIE.

FONTE ET CONFECTION DES CANONS DE BRONZ),

POURÏ.E SERVICEDE L'ARTH-LERtEBE TERRE.

AVANT-PROPOS.

I~ANSla description que nous venons de faire

de la fonte des canons de fer pour la marine
nous avons écarté tout ce qui pouvait avoir

un rapport direct avec la fonte des canons en

bronze, parce que nous nous réservions de

faire un mémoire particulier relatif à cette fa-

brication.

Tout en faisant connaître les procédés que
l'on a mis en usage depuis l'époque de l'inven-

tion de l'artillerie, et que l'on a empruntés aux

fondeurs de cloche, nous parlerons des amé-

liorations successives qui ont eu lieu pour la

fonte des bouches à feu et, de plus, nous y
ajouterons celles que nous croyons nécessaires

pour obtenir des pièces qui approchent de la
ténacité du fer forgé, et d'une densité que
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l'on n'avait pu obtenir jusqu'à ce jour, pour
résister le plus long-temps ~possibleau batte-

ment ou à la percussion d't boulet ce qui nous

conduira à faire connaître l'utilité d'un nouvel

établissement qui contiendrait toutes les dispo-
sitions nécessaires à la fabrication et à la confec-

tion des pièces d'artillerie. Lorsque nous étions
en concurrence pour obtenir l'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 à cet établissement, dans lequel on aurait

adopte exclusivement le moulage en sable.

Quelque défectueux et suranné que soit le

moulage en terre, nous n'avons pas cru de-

voir en supprimer la description, quoiqu'un
savant tel que Monge se soit prononcé à ce

sujet, et y ait substitué avec avantage le mou-

lage en sable; car nous savons que le moulage
en terre a encore des partisans parmi des

hommes vraiment instruits peut-être que les

rapprochemens qu'ils pourront faire entre ce

qui était et ce qu'on propose, les détermine-

ront à quitter le chemin tortueux de la rou-

tine pour suivre celui de la ligne droite, qui
mène directement au but.

Tout ce que nous allons dire sur le moulage
en terre appartiendra à l'Encyclopédie et à

l'ouvrage de Monge, et comme la méthode de

travailler la terre est à peu près unique, nous

nous abstiendrons de rapporter ce que nous

connaissons de ce moulage; nous ajouterons



DU FONDEUR. )a3

seulement les choses qui auraient pu être ou-

bliées, et nous dirons un mot sur les enter-

rages mal faits, capables d'opérer des explo-
sions terribles, dont nous avons été victime

avec plus de quarante personnes.
Un accident de cette nature doit éveiller

l'attention du fondeur lorsqu'il sera obligé
d'enterrer des moules, quelle qu'en soit la ma-

tière les effets de la vapeur sont terribles et

semblent avoir plus de force que rinûamma-

tion d'une quantité de poudre assez considé-

rable.

Reprenons ce qui a un rapport plus direct

à la fabrication des bouches à feu, en faisant

connaître le moulage en terre et en ajoutant ce

qui nous paraîtra avoir été omis.

CHAPITRE PREMIER.

MOULAGE EN TERRE.

L<Emoulage en terre a deux parties très

distinctes, la confection du modèle oui doit
servir à faire le moule et la confection du

moule.

Pour faire le modèle, on prend un axe de

bois léger, bien dressé, et dont la grosseur
diminue uniformément d'un bout à l'autre

pour qu'il puisse se dépouiller facilement; les

.deux bouts sont arrondis au tour, celui d'en
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haut forme un collet, et cet axe se nomme

trousseau ses tourillons sont portés sur deux

chevalets en fonte, qui patent des empoises
ou coussinets qui empêchent le trousseau de

varier dans le sens de sa longueur, afin de lui

donner un mouvement de rotation semblable
à celui d'une pièceprise entre les deux pointes
d'un tour, au moyen d'une manivelle ou d'un
croisillon à quatre branches.

On commence par natter le trousseau, c'est.
à-dire par le garnir, dans toute son étendue,
d'une natte de foin cordé dont on l'enveloppe
en le faisant tourner sur lui-même puis on

applique sur cette natte des couchessuccessives

de terre argileuse molle et pétrie avec du cro-
tin de cheval et avec de la bourre, dont l'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 après les autres, en faisant tourner le

modèle sur un feu de charbon, et on donne

aux dernières couches la forme exacte que doit

avoir le canon, au moyen d'un échantillon on

nomme ainsi une planche découpée suivant le

profil de la pièce, ébiselée, et garnie d'une

lame de tôle pour la rendre plus coupante;
cet échantillon, qui porte exactement le profil
du canon, doit être 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 pièces rebu-
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tées comme n'ayant pas la longueur portée et
voulue par les ordonnances cet échantillon

enlève toute la terre molle qui excède le profil.
Pour que ces dernières couches puissent pren-
dre exactement la forme du canon, il faut

qu'elles soient faites d'une terre plus délayée
que les premières, qu'elles soient plus minces.

On moule à part les modèles des tourUllons

dans des coquilles de fer qui portent aussi les

embases, et quand ils sont sèches~ ou les

place sur le modèle de canon, auquel on les

nxe avec des clous ces modèles de tourillons

peuvent aussi être faits en bois ou en plâtre;

mais, de quelque matière qu'ils soient faits il

faut apporter la plus grande attention dans la

détermination de leur emplacement, lamoindre

erreur à cet égard occasionnerait de grandes
réparations après la coulée; on agit de la même

manière pour les anses, on les moule séparé-
ment, et puis on les adapte au modèle; dans
cet état, le modèle, auquel on donne le nomde

noyau, est propre à servir à la confection du

moule.

Pour faire le moule, on enduit d'abord le

noyau d'une légère couche de cendre lessivée

qui doit empêcher le moule d'adhérer au mo-

dèle puis on met sur tout le modèle une pre-
mière couche de terre argileuse très délayée
et mêlée de peu de crotin afin qu'elle puisse

s'appliquer sur toutes les parties du noyau et
en bien prendre la fot'me quand elle est sèche,
on ea met une seconde, de lamcmc terre, qui a
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pour objet de remplir les gerçures de la pre-

mière on la laisseégalement sécher, et ensuite

on met deux couches consécutives d'une terre

plus épaisse, moins molle et mêlée 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 recroisepar des anneaux de

fer qui s'ouvrent à charnières pour embrasser

le moule; on renferme ensuite ces anneaux,
et on en approche les deux bouts de l'ouver-

ture que l'on serre avec des fils métalliques
enfin on recouvre le tout de plusieurs couches

de terre qui ne semettent chacune que quand la

précédente est sèche.

Monge, dans cette description, a fait une

omissionessentielle;il n'a pas parlé dumoulage
des anses en faisant la chape les modèles qui

s'y trouvent renfermés ne pourraient avoir

leur sortie, si le moule n'eut été préparé d'a-

vance pour cet objet. Le moulage des anses

consiste à faire des pièces 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 même que celui que l'on emploie pour les

cloches. ~o/ez~ àcesujet, la troisième partie du
tome premier.

Quand on fiche avecdes clous les modèles de

tourillons sur le noyau, il faut avoir soin de

ne pas en enfoncer la pointe dans le trousseau,
car cela s'opposerait à 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 soulève de dessus ses

tréteaux, qui doivent être en fer, ainsi que nous

l'avons dit, pour que le feu qui sert au 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 être prise avec la plus grande
exactitude, un défaut de soin, à cet égard,

pourrait faire plier le moule et rendre la pièce
défectueuse; au reste, les petites erreurs peu-
vent se réparer au moyen de cales formées par
des bouchons de paille.

Le moule mis sur le chariot, on chasse par
!e petit bout le trousseau qui se dégage facile-

ment, et on retire la natte de foin cordé; la

terre qui reposait sur cette natte et qui compo-
sait le noyau, s'éboule de toutes parts, parce

qu'elle n'a contracté aucune adhérence avec

le moule on repousse dans l'intérieur les mo-

dèles des tourillons qui tombent sur la terre

éboulée, et on retire le tout de l'intérieur du

moule; enfin, on garnit les bouts des touril-

lons du moule de deux gâteaux de terre bien

séchée, et qu'on fixe à la ferrut'e de ces tou-

rillons.

Cela fait, on chauffe l'intérieur du moule

pour le bien sécher, ensuite on y passe un en-

duit d'argile délayée à grande eau, pour répa-
rer tous les petits défauts, et enfin une couche
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de charbon de bois, pité très fin, et délayé
dans une eau légèrement argileuse; l'objet de

cette dernière couche est d'empêcher que le
métal n'adhère au moule, et que la surface
extérieure du canon ne s'oxide en touchant la

terre du moule, qui, malgré tous les soins que
l'on a pris, retient toujours un peu d'humidité
nous observons que l'oxidation ne peut avoir
lieu que pour la fontede fer, l'humidité dans le
moule occasionnedes picotures dans le bronze.

On fait à part le moule de la culasse du ca-
non et celui de la masselotte, et on dispose
leurs ferrures de manière qu'ellescorrespondent
à celle du moule de canon, et qu'elles puissent
être fixées à 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 ïe terrain

ferme, on remplit la fosse de terre sèche,

qu'on bat tout autour du moule, pour le sou-
tenir et le mettre en état de résister à la pres-
sion du métal fondu l'accident fâcheux dont

nous avons parlé, et qui laissa cinq victimes
sur la place, provenait de l'enterrage. Les
ouvriers que le contre-maître avait chargés
de cette besogne, se contentèrent de descendre
dans une fossehumide, et qui n'avait pas servi

depuis dix ans, tne plaque de fonte assez

large, qu'ils posèrent simplement sur des sa-

bles meubles ou non comprimés, sur laquelle



DU FOND~UN. 12~

ils descendirent la pièce de canon reposant
sur le moule de culasse, dont la jointure était

faite avec des ligatures de fil de fer comme il

est d'usage; l'enterrage se fit avec du sable à

mouler, et le contrc.maitre, qui avait été em-

pêché de surveiller le commencement de

l'opération, surveilla l'enterrage du corps du

moule et fit comprimer la terre comme elle

devait l'être; l'instant de la coulée arriva,
tout paraissait disposé pour obtenir une par-
faite réussite, on déboucha le fourneau la

matière étant de bonne qualité, elle s'Intro-

duisit dans le moule jusqu'à la moitié de la

massclotte; lorsque la pression du métal,

agissant de tout son poids (trois à quatre
mille livres) sur le moule de culasse, fit al-

longer les ligatures de quelques lignes, parce

que le sol de la fosse avait néchi d'autant; le

métal trouvant une issue se répandit dans les

terres peu comprimées, l'humidité se changea
en vapeur, qui, trouvant un obstacle insur-

montable dans l'enterrage de la chape, prit sa

route par l'intérieur du moule, et enleva en
deux jets toute la matière qu'il contenait, qui
retomba en pluie de feu sur tous les specta-
teurs, après avoir culbuté ia fonte qui se

trouvait dans l'entonnoir, et qui jaillit sur les

personnes qui étaient les plus près du moule.

Le représentant du peuple, Didier, et l'ingé-
nieur des mines, Lefèvrc, furent assez griève-
ment brutes. M. Lemarié de ia Gatinière, in

génieur des constructions navales, était un d<?
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ceux qui furent le plus maltraités; nous avons

appris que plus de trente ans après avoir été

brûlé, il vient de se faire couper la jambe
dans un âge très avancé.

C'était un, spectacle hideux chacun fuyait
de son côté, emportant la flamme avec soi, et

nous ne dûmes notre salut qu'à la présence

d'esprit que nous eûmes de nous précipiter
dans la rivière. Nos plaies furent dix-huit
mois à 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 recûmes chacun en particulier
des soins constans de tous les habitans de la

petite ville de Breteuil (Eure) chacun con-

tribua largement suivant ses moyens; nous
nous plaisons à leur rendre cet hommage,
tant en notre nom qu'en celui des hommes

de bien qui furent victimes de ce terrible ac-

cident.

Pour en revenir au moulage en terre, on

voit que ce procédé exige, pour chaque pièce,2
la confection du noyau qui doit é~re détruit;
ce qui, indépendamment de la perte de temps
.et de main-d'œuvre qu'il occasionne, expose
à des erreurs, soit dans les dimensions même

de la pièce, soit dans la position des tourillons

et des anses. Il est dangereux pour la santé des

ouvriers, car il y a tout au plus trente ou

quarante heures d'intervalle entre deux cou-

lées consécutives c'est dans ce temps très
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court que les cuveurs sont obligés d'enterrer

le moule, de déterrer et de retirer de la fosse

!e canon coulé; ils sont obligés d'employer la

même terre pendant un temps considérable,

et, à chaque coulée, de jeter de l'eau pour la

refroidir; cette eau produit une vapeur mal-

saine, et il est rare que les mêmes ouvriers

fassent le service pendant une campagne en-

tière sans tomber malades enfin ce procédé
n'est jamais assez exact pour dispenser de

tourner par les dehors les pièces de fer coulées

pour le service de la marine c'est cependant
ce procédé que l'on suit encore aujourd'hui
dans 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 parié, comment se fait-il que des officiers

d'artillerie préconisent le moulage en terre

comme le meilleur? Cependant nous devons

dire, à la louange du corps, que la fonderie
de Douai vient d'être restaurée pour y prati-
quer le moulage en sable qu'il en sera de
même pour celles de Strasbourg et de Tou-
louse.

Dans la fonderie de l'Arsenal, le moulage en

terre, pratiqué par M. Bresin, a reçu un degré
de perfectionnement dont nous avons rendu

compte c'est pourquoi nous ne nous répéte-
rons pas. Quoique son procédé soit plus sim-
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pie que le moulage en terre que nous venons
de décrire, et qui est le même que celui des

fondeurs de cloches, il n'a pourtant pas la

perfection désirée; les pièces ne viennent ja-
mais assez bien pour que l'on soit dispensé de

les réparer sur le tour.

CHAPITRE IL

CONfECTtOK DES MODELES DU MOULAGE

EN SABLE.

Nous avons à peine parlé de la confection

des modèles de canon dans le mémoire pré-
cédent, parce que nous nous sommes réserve

d'en parler ici comme étant dans les attri-

butions du fondeur en cuivre, qui a tous

les outils et ustensiles propres à cette fabri-

cation.

Le châssis pour le moulage des pièces en

fonte a des coupes différentes que celui du

moulage en bronze, pour faciliter le moulage
des anses; quant aux modèles, ils sont égale-
ment coupés, au collet du bouton, devant la

plate-bande de culasse, à la moitié du renfort,

proche la ceinture, à la fin du second renfort,
et au milieu de l'astragale de la tulipe; le mo-

dèle de'masselotte, au lieu d'être en bronze,
est en bois et s'ajuste sur la tranche de la bou-

che; quand tous ces H'oNçons sont tournes
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avec gorges et languettes, et qu'ils sont su-

perposés, ils doivent représenter la pièce de

canon, et avoir un excès de longueur de deux

lignes pour pied pour fournir à l'affaisse-

ment et à la retraite du métal, ann que la

pièce de canon, étant fondue, ait la longueur

prescrite par les ordonnances; cette retraite

doit être calculée tronçon par tronçon, pour
la répartir et la distrihuer d'une manière pro-

portionneUe à leur longueur, afin que le pro-
nl ou le calibre de vérification puisse entrer

dans toutes les moulures.

Le fondeur qui fait les modelés en ajustant
les saillies sur le nu des tronçons avec des

vis, doit en mettre une en coupe à sifflet, pour

pouvoir retirer du moule ces astragales et

plate-bandes, qui, s'ils étaient en coupe ten-

dant au centre, feraient voussoirs, et ne pour.
raient pas se retirer du moule, quoique les

tronçons du modèle en soient ôtés.

Nous avons omis de dire que le bouton est

surmonté d'une tige en bronze portant des

oreillons pour servir à l'emmanchement de la

pièce sur les bancs de foreries.
Les modèles de tronçons, qui ne doivent

avoir qu'un pouce et quatorze lignes d'épais-
seur, autant 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 manœuvre au moyen de la

grue; ces modèles doivent être très bien finis

extérieurement, et ne présenter aucune onde,

12
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que le tour aurait pu laisser; c'est pourquoi
on les polit en les tirant de long avec ta lime

douce et la ponce, et les garçons mouleurs

sont tenus de les entretenir en pareil état, si

l'on veut obtenir de belles pièces à l'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

modèle doit faire la plus grande attention à ce

que ces pièces soient posées à la place et dans
l'inclinaison qu'elles doivent avoir.

Les tourillons ne sont pas également posés
dans toutes les pièces d'artillerie de terre;
dans les grosses pièces, le dessus des tou-

rillons, comme dans les pièces de marine,
vient affleurer la ligne du centre, ou l'axe de

la pièce, tandis que dans les pièces de campa-

gne, l'axe des tourillons est sur la même ligne
que l'axe de la pièce.

La préparation des sables pour le moulage
en bronze est la même 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 châssis a une disposition

particulière, et ressemble à deux cônes tron-

qués, dont les bases sont ajustées l'une contre

l'autre. C'est à cette partie du mo~age que
les fondeurs exercent leur talent; les uns ne

font que trois pièces de rapport, et retirent le

modèle des anses avec leurs pièces de rapport,
dans l'intérieur du moule, sans démonter le

châssis à sa jonction cette méthode, qui
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abrège un peu Je moulage, est défectueuse,

parce qu'il est rare que les pièces de rapport
se retirent entières c'est pourquoi on est

obligé de faire des raccordemens au moule,
dont on peut se dispenser en faisant le moulage
en neuf pièces de rapport. Voici comment
on doit s'y prendre

Le second renfort du modèle porte les mo-

dèles des tourillons et ceux des anses; ces mo-

dèles sont appliqués sur le nu du tronçon,
au moyen de vis dont les têtes sont en de-

dans. Cette disposition permet de séparer du

modèle principal les différens modèles 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

pièces de rapport son modèle est posé sur

une planche à mouler, dans la même position

que le canon, lorsqu'il est sur son affût.

L'ouvrier saupoudre de poussier de charbon

le modèle, il le frotte; s'il 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
côté et d'autre extérieurement aux anses; il

empêche l'éboulis de sable il fait en sorte de

comprimer assez fortement le sable sous !e

dessous des anses et dans l'entre-deux, jus-

qu'à 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 pièce 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 pièce que les trois quarts il en

détruit, un quart avec précaution; il partage
en deux parties, sur sa longueur et sur sa

largeur, cette pièce; il taille suivant ces lignes
dans le sable qui doit disparaître, jusqu'à ce

qu'il soit arrivé au nu du modèle de tronçon,
ce qui le laisse à découvert en cet endroit,
ainsi qu'un quart du modèle d'une anse deux

surfaces de sable paraissent; cet ouvrier les

rend lisses avec le couteau à parer, et les sau-

poudre de poussier de charbon, pour empê-
cher l'adhérence des sables qu'on va y accoler,
en remplissant avec du nouveau sable la place

que l'on vient d'ouvrir dans la pièce générale

que l'on a battue cette dernière se comprime
et se taille comme la première, ce qui rend

à la pièce principale la forme qu'elle avait

avant sa division cette pièce se nomme se-

conde pièce de rapport. Pour faire les troi-

sième et quatrième on détruit la moitié de la

pièce principale par une coupe transversale

aux anses cette opération a pour but de ren-

dre la pièce principale égale en coupe et en

grandeur à la seconde pièce, ce qui met à dé-

couvert la moitié du tronçon et des anses, et

deux surfaces des pièces n*" i et 2. On sau-

poudre de poussier de charbon le tout, comme

on l'a fait précédemment et on comprime du
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sable dans le vide, de manière à rendre le

moulage comme il était quand il n'y avait

qu'une seule pièce de battue, et pourtant il y
en a trois qui vont en former quatre, en fai-

sant un nouveau creux, pour y battre la pièce

que l'on nomme la clef et qui est la cinquième
dans l'ordre du travail cette nouvelle pièce
c'est-à-dire la troisième, est divisée en deux
dans le sens de la longueur des anses c'est-à-

dire que l'on enlève une tranchée de sable au

milieu qui a en largeur le tiers de l'espace

qui existe entre les deux anses, et qui a la

moitié de leur longueur. Cette tranchée est

taillée en glacis pour faire place à un vous-

soir que l'on comprime, après avoir saupou-
dré de poussier de charbon les glacis de la

tranchée, ce qui rend encore le moulage dans

le même état qu'il était lors de la première

pièce battue cependant il y a cinq pièces qui
sont suffisantes pour mouler l'entre-deux et le

dessous des tourillons. Il s'agit maintenant de

mouler les côtés les cinq pièces que l'on vient

de battre ont été retenues extérieurement par
des planchettes que l'on fait disparaître. On

raffermit ]e sable des cinq pièces, en le com-

primant un peu, et en le refoulant sous le

dessous des tourillons de manière que les

surfaces des pièces ne dépassent pas le milieu

de l'arrondissement du dessous des anses on

unit le sable des pièces battues avec la truelle

à polir; on saupoudre du poussier de char-

bon contre leurs surfaces~ alors on bat des
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pièces latérales de chaque côté des anses, on

les arrondit en glacis quelques mouleurs n'en

battent qu'une de chaque c~té, tandis que d'au-
tres la divisent en deux, pour se raccorder

avec là coupe du châssis ces pièces ainsi

comprimées à l'entour des anses, on dresse le

modèle de tronçon, le petit bout en bas, sur

une planche à mouler bien dressée. Les mo-

dèles des tourillons sont en place; on prend
l'une des pièces coniques du châssis, on la met

sur la planche dont nous venons de parler, la

tronquature en dessous on la dispose de ma-

nière que le modèle soit au milieu; on clavette

cette pièce sur la planche, de peur qu'elle ne

varie on saupoudre du poussier de charbon,

partout ou besoin est ensuite on bat et l'on

comprime du sable à mouler dans toute cette

pièce de châssis, en prenant 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 manière à

affleurer la partie supérieure du châssis coni-

que sur sa base; on unit le sable, on saupou-
dre du poussier de charbon, après avoir fait

quelques repères on superpose la base du se-
cond châssis sur celui-ci, en l'enlevant sur des

cales en bois de deux lignes d'épaisseur
comme on l'a fait pour le moulage en fer, et

dans le même but on serre les deux parties
de châssis, au moyen des goujons à clavette,
et on comprime le sable ainsi que nous l'avons
(lit. Ce moulage étant terminé, on ajoute «i
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cette pièce de châssis celle du premier renfort;
le moulage est le même que pour l'artillerie de

marine, pour ce qui regarde la compression
des sables; ensuite on met l'étui de la plate-
bande de culasse et du cul de lampe; enfin
le châssis qui moule le bouton et sa tige à

oreillons ces pièces remplies de sable termi-

nent Je moulage de la pièce de ce côté; c'est

pourquoi, au moyen de la grue, on enlève la

portion du moule qui est terminée elle en

fait plus de la moitié, que l'on met dans la

fosse du moulage, le châssis du bouton en

bas pour supporter le moule, comme dans le

moulage des pièces de marine.

Par cette disposition, on voit la portion de

châssis qui a servi à mouler les tourillons

comme il arrive assez souvent que le sable

n'est pas assez comprimé à l'entour des tou-

rillons, on répare ce qu'il y a de défectueux

en faisant une nouvelle compression, et en

unisant la surface de cette partie du moule

comme les autres; alors, on met le châssis de

volée à sa place, sans oublier les cales, on y

comprime le sable, après quoi on superpose
le châssis de la tulipe ainsi que le modèle, et

enfin, le modèle et le châssis de la masselotte,

que l'on remplit de sable l'un après l'autre,
ce qui termine le moulage d'une pièce d'ar til-

lerie de terre. Quant au séchage, à la descente

dans la fosse et à la verse, ce sont les mêmes

opérations; c'est pourquoi il est inutile de se

répéter.
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Quant au. fini des pièces, les opérations

changent la pièce de marine va à la forerie

comme celle de bronze, mais celle-ci, pour sa

réception, a besoin d'être réparée et tournée
ce qui demande d'autres dispositions dans réta-

blissement que pour la fonte du fer; c'est

pourquoi il n'est pas hors de propos de faire

connaître de quelle nature sont les engagemens

que l'entrepreneur d'une fonderie pour l'artil!e-

rie de terre contracte envers le ministère, pour

qu'il dispose la fonderie qui lui sera fournie par
le gouvernement de la manière la plus avanta-

geuse, pour ne laisser aucune partie de son

service en souffrance c'est ce dont nous nous

occuperons après avoir donné un modèle de

soumission pour l'entreprise et la fourniture

des bouches à feu pour l'artillerie de terre.

CHAPITRE III.

SOUMISSIONPOURL'ENTREPRISED'UNEFON-

DERIEDECANONSDEL'ARTILI-ERIEDETERRE.

Modèle de soumission faite à son excellence

le ministre de la guerre, par N. P.

pour /~<?yMe de Za~b~cy/c royale si-

tuée à 2V.

L'entreprise de la fonderie royale de N.

est donnée au sienr N. P. pour dix ans,
à compter du. (date du mois et de Fan.)
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L'entrepreneur s'engage à couler et à fabri-

quer, dans ladite fonderie, toutes les bouches

à feu et autres objets en bronze et en fonte

de fer qui lui seront ordonnés, suivant les des-

sins et les dimensions actuellement en usage,
ou d'après ceux o/~yoMfc.ypar son excellence

le ministre de la guerre, en se conformant aux

réglemens ou ordonnances en vigueur, à l'é-

poque de son entrée en exercice ainsi qu'aux

clauses, conditions et prix indiqués ci-après.

ARTICLEPREMIER.

Tous les chantiers, forges, outils et usten-

siles de toute espèce concernant les fontes,

mouleries, foreries etc.; toutes les machines,

chariots, voitures, trique-bale, pompes à in-

cendie, etc., actuellement existans pour le ser-

vice de la fonderie, seront remis en bon état

à l'entrepreneur, et l'entretien de ces objets
sera à sa charge.

Ne sont pas compris dans cet entretien

La reconstruction entière des fourneaux,
celledes pavés, autels et chauffes, voûtes et che-

minées ces reconstructions seront faites par
les soins de l'entrepreneur; les dépenses, y com-

pris dix pour cent à lui accordés sur les tra-

vaux, seront constatées d'après ce qui est porté
à l'article iv du présent marché il en sera

remboursé lorsque ces reconstructions seront

terminées; elles pourront être faites par ur-

gence d'après le rapport de l'entrepreneur, ap-

prouvé par le sous-inspecteur, qui en rendra
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~compte sur-ie-champ au ministre. ti en sera
de même pour tous les travaux reconnus in-

dispensables par son exceileNce.

ARTICM II.

Tous les bâHmens, logemens magasins,
cours et terrains dépendans de la fonderie de

N. seront mis à la disposition de l'entrepre-
neur, immédiatement après la clôture de l'in-
ventaire et de son entrée en exercice, à l'ex-

ception des bureaux, salles de modèles, labo-
ratoire de chimie, logemens du garde et du

portier, réservés pour les besoins des officiers
et employés du gouvernement.

Il sera dressé, outre l'état des lieux~ un état

particulier desréparations urgentes, qui serontt

ordonnées immédiatement par le ministre, sur
la demande du sous-inspecteur de la fonderie
et, par suite, les réparations aux toitures seront
faites au besoin par le directeur de l'arsenal,
au moyen de l'abonnement qui existe pour cet

objet.
Les constructions nouvelles de bâtimens, 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 carreaux, des fermetures de portes
et croisées qui ne seront point le résultat des

dégâts 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 de l'entrepreneur, constatés

par des procès-verbaux dressés par le sous-

intendant militaire, sont à la charge du gou-
vernement.

Toutes les autres réparations intérieures

d'entretien, dites locatives, sont à la charge de

l'entrepreneur.

ARTICLE Uï.

Le gouvernement autorise l'entrepreneur à

réunir dans un même local les bancs de fore-

ries, à remplacer les fondations actuellement

existantes en pierre, par des coulisses en fonte;
à faire toutes les améliorations nécessaires aux-

dits bancs de foreries; à remplacer les manèges
actuellement existans par une machine à va-

peur, et à faire dans l'atelier tous les chan-

gemens nécessaires pour faciliter !e transport
des bouches à feu, et leur placement sur les

bancs à forer.

Les démolitions des anciennes machines

qui ne pourront être utilisées dans les nou-

velles constructions, seront remises à l'arsenal.

Enfin, le gouvernement autorise encore l'en-

trepreneur à établir des fourneaux pour couler
les objets en fonte de fer, nécessaires aux nou-

velles machines que l'on aura à construire,
ainsi que pour le remplacement à faire à celles

déjà existantes à la fonderie, et, par suite, à

la machine à sapeur.

L'entrepreneur en fera la dépense aux con-

ditions de l'article suivant; il s'engage en outre
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à se mettre en état de pouvoir exécuter avant

trois ans, dans la fonderie, tous les objets en

fonte de fer qui pourront !ui être commandés

par les arsenaux de l'artillerie, aux prix qui
seront convenus ultérieurement et arrêtés par
le ministre, d'après les devis qui lui seront

soumis.

Le gouvernement pourra fournir les caffuts

pour la fonte, et un déchet sera accordé; il

sera déterminé après plusieurs essais faits eh

présence des officiers de l'inspection.

L'entrepreneur est autorisé à établir les

évents et à faire les changemens nécessaires

dans les cendriers et cheminées pour activer

les courans d'air des fourneaux, et à rendre

les fosses plus profondes pour pouvoir donner

une longueur convenable aux masselottes de

canons de a 4.

ARTICLE ÏV.

L'établissement de la machine à vapeur, celui

des quatre bancs de foreries, des tours, ma-

chines, fourneaux, ainsi que toutes les con-

structions nouvelles, acquisitions ou améliora-

tions que l'entrepreneur aura faites à ses frais,
et qui auront été autorisées par le ministre,
seront exécutés d'après les dessins et devis

approuvés par son excellence, sous la sur-

veillance du sous-inspecteur il en sera dressé

immédiatement des procès-verbaux signés par
le sous-intendant militaire, et le montant des

dépenses faites par l'entrepreneur lui sera
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remboursé dans le mois qui suivra la mise

en action, ainsi qu'il est explique à l'article

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 à l'époque où la remise

en sera faite, seront remboursées à l'entrepre-
neur d'après les devis dressés, sur sa demande,

par Je sous-intendant militaire, au moment

où ces constructions ou acquisitions auront

eu lieu, ou, à défaut, par estimation d'experts
à l'époque de la remise.

Lorsque l'entrepreneur fera construire des

machines ou fourneaux approuvés par le mi-

nistre, l'inspecteur nommera des officiers pour
suivre ces constructions ils tiendront une

note exacte de toutes les dépenses qui seront

faites, pour main-d'œuvre, matériaux et ou-

tils après que l'ouvrage 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 procès-
verbal, sur la production duquel l'entrepre-
neur sera immédiatement remboursé, confor-
mément aux dispositions de l'article premier.

Outre l'estimation compaïative et contra-
dictoire des objets mis à la disposition de

l'entrepreneur, lors de son entrée en exercice,
il en sera fait une autre des approvisionnemcns
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de toute espèce qu'i) laissera, et que le gou-
vernement lui paiera s'il les reprend.

Le montant de ces estimations lui sera rem-

boursé, après déduction faite de celui des

réparations à faire aux bâtimens machines

fourneaux, etc., qui seront jugées devoir être
à sa charge.

Les frais d'inventaire et d'expertises à l'en-

trée en exercice seront payés moitié par
moitié, ainsi que ceux de la sortie, par le

gouvernement et par l'entrepreneur.

ARTICLEV.

Si, à l'époque de rentrée en exercice, il y
a encore en fabrication des objets commences

par l'entrepreneur sortant, il en sera dressé

un état de situation exact, et les prix du res-

tant de façon, pour leur achèvement, seront

nxés par les ofnciers de l'inspection; s'il s'élève

à ce sujet des duncultés entre l'entrepreneur

quittant et celui entrant, elles seront réglées

par un arbitrage mais dans tous les cas, le

nouvel entrepreneur ne sera payé desdits

objets qu'après qu'ils auront été reçus et

livrés à l'arsenal les entrepreneurs ne sont

responsables que des causes de rebut qui

peuvent provenir de leurs travaux respectifs
la façon antérieure, commencée par l'ancien

entrepreneur, sera payée par le nouvel entre-

preneur conformément au mode de paiement

auquel celui-ci s'est soumis. v
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ARTICLE VI.

Le déchet accorde à l'entrepreneur sera de

cinq pour cent du poids des pièces et menus

objets reçus.

Le bénéfice, sur le déchet, reconnu lors

de la vérification de l'inventaire à la fin de

l'année, sera payé à l'entrepreneur, a raison

de deux francs cinquante centimes lc kilo-

gramme, et le déficit remboursé par lui au

même taux.

Les frais de pesée t't vérification des mé-

taux à leurs livraisons, et à l'époque de la

formation des inventaires généraux de chaque
année, sont au compte du gouvernement, con-

formément à la décision du xo février 18~2.

Toutes les bouches à feu et menus objets
seront coulés à l'alliage demandé par les ré-

glemens s'il y a difficulté sur le titre on

aura recours à une nouvelle analyse, dont la

dépense sera supportée par l'entrepreneur si

les matières qu'il a refusées sont au titre

voulu par les réglemens l'analyse en sera

faite par l'essayeur de la monnaie du lieu.

ARTICLEVU.

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 l'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 VIH.

Le montant des livraisons de chaque mois

sera ordonnancé au profit de l'entrepreneur
dans les deux mois qui suivront la date des

procès-verbaux dé réception dans le cas de

retard de ces paiemens il lui sera tenu

compte à six pour cent du montant de ces

procès-verbaux pour le temps excédant ce

paiement se fera par ordonnance directe
chez le payeur de la guerre, à Paris, ou sur le

lieu de la fonderie au choix de l'entrepreneur.
Il ne sera payé des objets reçus, dans les

six mois qui précéderont l'expiration de son

marché, qu'après la reddition des comptes

d'inventaires cependant il pourra recevoir la

moitié du prix de cesobjets, sur le certificat de

l'inspecteur qui constatera le bon état des

réparations à la charge de l'entrepreneur.
Si l'épreuve ou la réception des bouches à

feu terminées est retardée par suite d'ordres

particuliers, on par toute autre cause indépen-
dante de la volonté de Fentrepreneur, l'Intérêt

du montant des prix de façon des objets reçus,
sera payé à raison de six pour cent, pour
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tout Je temps qui s'écoulera à partir dix jours

après leur achèvement jusqu'à l'époque à la-

quelle commenceront les épreuves.
Les bouches à feu d'invention nouvelle et

toutes celles portées au présent marché qui
seraient modifiées de manière à changer de

nature, et leur résistance aux épreuves, seront.

payées aussitôt leur livraison, sans attendre le

résultat des expériences auxquelles l'artillerie

voudra les soumettre.

Si pa-rmi les bouches à feu rebutées pour
une cause quelconque l'artillerie en jugeait.

quelques unes propres à des expériences alors

le prix en sera réglé entre l'entrepreneur et

le sous-inspecteur sauf l'approbation du

ministre.

Les frais des expériences que le gouverne-
ment fera dans les fonderies seront payés à

l'entrepreneur, lors même 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 lumières
seront fournis par l'entrepreneur; mais quand
l'artillerie le jugera convenable et plus avan-

tageux pour son service elle fournira les
barreaux pour grains la façon seulement sera

payée à l'entrepreneur, comme il sera spéclué
Ct-après, par kilogrammes de grains corroyés,
déchet compris dans ce dernier cas, il n'est.
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plus responsable que de la bonté du taraudage
et non de celle des grains.

La pose des grains aux pièces neuves sera

au compte de l'entrepreneur, et comprises
dans le prix des bouches à feu.

ARTICLEX.

Lorsque le gouvernement devra faire des
achats de métaux neufs l'entrepreneur sera
admis à concourir pour faire ces fournitures,
en se conformant aux conditions prescrites

par le ministère; pour cela il devra recevoir

à temps l'avis des qualités des métaux neufs
à fournir, afin de pouvoir livrer les échan-

tillons, de manière que leur vérification ne
retarde point les fournitures, et, par con-

séquent, les travaux de la fonderie il aura

toujours droit à la préférence du gouverne-
ment sur les concurrens avec des prix égaux
aux siens, en fournissant aux mêmes con-

ditions.

ARTICLE XI.

Les bouches à feu et menus ouvrages
exécutés à la fonderie, et livrés à l'arsenal
seront payés aux prix ci-après
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ARTICLE XII.

Tous les menus objets non compris dans

l'article précédent seront payés à l'entrepre-
neur à raison

La façon ultérieure de ces objets sera réglée

par des devis dressés par les officiers qui sui-

vront les travaux, et soumis à l'approbation du

ministre; à la façon, à la dépense d'outils, il

sera ajouté, dans ces devis, un cinquième en sus

pour le bénéfice de l'entrepreneur.
Dans le cas où le gouvernement se décide-

rait à faire exécuter en fonte ceux des menus

ouvrages qui sont maintenant confectionnés
en bronze, ou tout autre objet quelconque,
si l'entrepreneur le demandait, il en sera charge
de préférence à tout autre, à prix égal.

Si le gouvernement fait couler du plomb en

balles il paiera, pour un quintal métrique,
trois francs soixante-quinze centimea il sera

alloué cinq pour cent de déchet.

un franc le kilogr., pour les objets au-dessous

_.) deuukiiogr.

*')8o centimes pour ceux de i kitngr. à Yokilogr.

{60 centimes pour ceux de 10kitogr. et au-dessus.
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A&TÏCI.E XH1.

La commandefaiteà l'entrepreneur devra s'é-

lever, chaque année, à quatre-vingt millefrancs
de façons; si elle est moindre, il recevra une
indemnité de quinze francs pour chaque cent

francs au-dessous de quatre-vingt mille francs
de façon, pour lui tenir lieu de ses avances.

Pour que cette commande puisse être exac-
tement exécutée le 3t décembre, on la fera,
au plus tard, le novembre de l'année pré-
cédente.

Si, par un ordre du gouvernement, ou pour
des constructions nouvelles non demandées

par l'entrepreneur, les travaux de la fonderie

sont arrêtés ou suspendus, l'entrepreneur aura
droit à une indemnité de mille francs par mois,

pendant tout le temps que durera la suspen-
sion et il en sera de même 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.

ARTICLE XIV.

L'entrepreneur s'engage à porter au besoin,
dans les trois premières années qui suivront

son entrée en exercice, la fabrication des bou-

ches à feu, de deux à trois cents par année, sui-

vant le calibre.

L'entrepreneur devra conduire les travaux
de manière à ce que les commandes dont le
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montant ne pourra s'élever, sans son consen-

tement, à plus de cent soixante mille francs de

façon, soient livrées et reçues au plus tard

le 31 décembre de l'année pour laquelle elles

auront été faites; dans le cas où l'entrepreneur
ne remplirait pas cette condition, il lui sera

retenu un dixième du prix de façon des objets
non versés dans les magasins de l'arsenal à

l'expiration de chaque trimestre.

Cette retenue ne pourra toutefois être

exercée,
l°. Si le gouvernement n'a pas exactement

payé les produits dans le trimestre qui suivra

leurs livraisons;
2°. S'il n'a fait connaître la commande au

moins deux mois avant le commencement

de l'année
3°. Si des causes indépendantes de la vo-

lonté de l'entrepreneur ont fait suspendre les

épreuves, ou si des événemens de force ma-

jeure légalement constatés, ont forcé d'arrêter

ou de ralentir les travaux de la fonderie.

Les bouches à feu et les autres objets re-

butés après les épreuves et visites, seront

comptés à l'entrepreneur pour l'exécution de

la commande.

Lorsque l'entrepreneur voudra travailler

pour le compte des particuliers, l'autorisation

pourra lui en être donnée, sur sa demande, par
le sous-inspecteur 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 à feu, l'autorisation sera de-
mandée au ministère.

Dans le cas où la. commande étant au-des-

sous de quatre-vingt mille francs, des travaux

étrangers occuperaient l'établissement, le prix
de ces travaux, constaté par des factures, serait

compté à l'entrepreneur comme faisant partie
de la commande, et l'indemnité à 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 à l'époque de son entrée en pos-

session, et celles même qui pourraient se trou-

ver dans les réglemens à venir, pourvu qu'elles

n'augmentent pas les chances de rebut aux ré-

ceptions.
ARTICLE XVT.

L'entrepreneur aura, comme les officiers

d'artillerie, attachés à la fonderie, son entrée

au cabinet des modèles.

Il pourra prendre communication des livres

et mémoires existans dans les Archives et à la

Bibliothèque de la Fonderie.
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ARTICLEXVII.

Si l'entrepreneur restait deux ans de suite

sans exécuter les commandes le présent mar-

ché serait annulé et il en serait passé un autre

à ses risques et dépens.

ARTICLEXVIII.

Le présent marché ne recevra son exécution

que trois mois après l'approbation du ministre,
afin que l'entrepreneur ait le temps de faire

toutes les dispositions nécessaires pour rem-

placer, immédiatement après sa mise en posses-
sion de rétablissement, les manèges de fore-

ries actuellement existans par une machine à

vapeur, et qu'il ait fait exécuter tous les chan-

gemens dont il est fait mention dans les arti-

cles n 111et iv de la présente soumission.

Fait en janvier 1825.

CHAPITRE IV.

CONTENANTLESMFFKRENTKSPART1KSïn.

L'ATMMKRKTDUTRAVAILQUtS'YFAIT.

EN donnant ici le modèle 'de soumission
nous avons eu en vue de faire connaître quelle
est la nature des en~agetnens qu'un entre

preneur prend envers le gouvernement, afin

(;u'U puisse en mesurer à loisir toutes les con-
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séquences et qu'il ne s'engage pas dans une

entreprise téméraire, dans le cas, par exempte,
où l'on exigerait que toutes les parties d'une

pièce soient an même titre, ainsi qu'il en a été

question en notre présence une clause de cette

nature nous a paru impossible à exécuter à la

lettre en effet, le bronze qui sort d'être

brassé, e~ qui a le titre convenable dans

toutes ses parties lorsqu'il sort du fourneau,
cesse d'avoir la même disposition lorsqu'il est

dans le moule où la solidification se fait atten-

dre pendant long-temps alors il se fait une es-

pèce de départ, le cuivre plus pesant et moins

fusible se fige vers le fond de la pièce, tan-

dis<[ue rétain et le zinc, plus fusibles et moins

pesans se dirigent vers le centre de la pièce

par une ligne diagonale qui tend à venir vers
ie haut de la pièce aussi long--temps que le

bain existe dans le moule. En conséquence,
les grosses pièces doivent être plus sujettes aux

variations de titre que les petites qui se refroi-

dissent plus promptement.
La forme de cette soumission fait connaître

à l'entrepreneur la nature des travaux qu'il

s'engage à exécuter, et les dispositions qu'il
doit donner à l'atelier qui <ïoit servir de fon-

derie, pour que tou$ les travaux, soit en

bronze, soit en fer, <s'exéeutes t avecle moins

de déplacement possible, et le plus de préci

sion, sans qu'il y ait confusion du travail du

fer avec celui du bronze c'est ce que nous

allons examiner, en passant en revue chaque
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partie du travail. Les divers bàtimens d'exploi-
tation se composent de la fonderie propre-
tuent dite, avec ses fourneaux et tous ses atti-

rails d'un atelier pour couper les masselottes,
attenant an bâtiment de la fonderie, et dont

la grue puisse faire le service; à la suite de

celui-ci un atelier pour quatre foreries dis-

posées à côté l'une de l'autre et mises en

mouvement par une machine à vapeur, dont

le volant ,se trouve dans l'axe du milieu des

foreries; de l'autre côté du bâtiment de la ma-

chine à vapeur, un second banc de deux fore-

ries pour les petites pièces. La machine à va-

peur est disposée de manière à avoir quatre
arbres de couche, indépendamment des deux

qui font mouvoir les foreries l'un se prolonge

jusque dans la fonderie pour faire mouvoir la

machine à couper les masselottes; deux autres,
l'un à droite qui est destiné à faire mouvoir

les soufflets de la fonderie à fer, et un marti-

net celui à gauche sert à 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 quatrième arbre de couche doit tra-

verser dans sa longueur un grand atelier pour
servir au réparage. Les autres ateliers servent
aux forgerons ajusteurs, aux menuisiers, aux

fondeurs au creuset et à la Wilkinson; enfin

pour le rebatage des projectiles, s'il s'en fait;
et au martinage et corroyage des tiges de ford,
<t même à la fabrication des Ames en fer, si
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on se décidait à en mettre dans l'intérieur des

pièces. Nous passerons et! revue ces diffé-

rentes parties de l'art du fondeur en bronze.

CHAPITRE V.

DE Ï.A FONDERIE DES FOURNEAUX ET DU PT-

ROMETRE DE LA GRUE DES fOSSES ET DE

L'ÉTUVE DE LA MACHINE A COUPER LES

MASSELOTTES DU MOTEUR ET DES BANCS DE

FORERIES.

LAfonderie en cuivre ayant les mêmes des-
tinations que la fonderie en fer, peut être

également construite ainsi que nous l'avons

expliqué au commencement de ce mémoire. Si
on ne juge pas nécessaire de faire un bâtiment
aussi solide que celui qpe nous avons décrit,
on doit implanter l'arbre de la grue dans un

massif en maçonnerie, pour agir sans être
nxé an bâtiment. Quant à là fossede coulage,
et à celles qui servent à mouler, elles sont les

mêmes ainsi que les moyens d'étuver les

moutes et de les réunir.

Les fbumeanx en cuivre n'ont pas besoin
de fondre aussi promptement que ceux en fer;
c'est pour cela qu'ils peuvent être plus grands
pour contenir assez de matière pour couler

une piècedé vingt-quatre d'un seul jet, c'est-

à-dire dix milliers de matière. Ces fourneaux
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doivent tenir le milieu, pour la capacité, entre

ceux qui servent à fondre le fer et ceux que
nous avons décrits pour la fonte des statues,
dans le mémoire que nous avons fait à ce su-

jet ils doivent, comme ceux-ci, avoir des

pyromètres, pour que le degré de fusibilité

étant une fois établi, et reconnu le meilleur

d'après les expériences, la matière soit tou-

jours coulée à son même degré de chaleur,

après 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 empêcher de

brasser le fer; nous pensons différemment à

l'égard du bronze, et nous recommandons de

faire cette opération avec soin, quelques in-

stans avant la coulée. Le bronze des canons se

compose ordinairement de quatre-vingt-neuf
à 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 à

un amalgame parfait, s'il n'est provoqué par
le brassage, et cet amalgame, quelque com-

plet qu'il soit, tend à se désorganiser, si la

matière 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 matière 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 l'avantage
à les couler à la remonte, mais il faudrait

ajouter de nouveaux châssis sur la pièce qui
moule le bouton de culasse par cette disposa
tion, la matière, en tombant perpendiculai-
rement dans le moule, n'entraînerait pas des

globules d'air, qui souvent s'introduisent dans

la masse de matière, s'y rassemblent pour y
faire, sous la croûte du métal, une mie spon-

gieuse à l'excès, ce qui doit occasionner le

rejet' despièces.
Après .le refroidissement, les pièces doivent

se mettre sur la machine à couper les masse-

lottes celle-ci est dans l'atelier même de la

fonderie elle n'est autre chose qu'un banc de

forerie dont on a supprimé tout le mécanisme

qui dirige le foret dans l'âme
de la pièce, et

que l'on a remplacé par une entretoise portant
le couteau à 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 est donné à la pièce

par le moyen de la machine à vapeur; un ar-

bre'de couche, qui part d'un des hérissons du

volant, longe sous terre le milieu des quatre
foreries, et va joindre le bouton de culasse de

la pièce, et lui imprime un mouvement de

quatre à cinq tours par minute, qui est suffi-

sant pour couper les masselottes, lorsque le

tranchant de l'outil est dirigé vers le centre

de la pièce, au moyen d'une vis de pression
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que l'ouvrier, qui conduit ce travail fait

avancer.

Lorsque. le canon est séparé de sa masse-

lotte, il est enlevé au moyen d'un cric à cha-

riot, et déposé dans les coussinets du banc 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 à peu près

pareilles à celles dont on se servait à la fon-

derie de Chaillot, lorsque cet établissement

s'occupait de la fonte des bouches à feu.

Dans ces foreries, la machine à vapeur
donne le mouvement à quatre roues d'engre-
nage en fer fondu qui se communiquent le

mouvement. Les axes de ces roues portent
chacun un carré à leur extrémité; dans le pro-

longement de chacun de ces axes est posée
une pièce de canon supportée par deux collets

ou coussinets en fonte, dont l'un est placé sur

l'étranglement du bouton de la culasse, et
dont l'autre est sous la naissance de la tulipe.
En moulant la pièce on a ménagé un prolon-

gement au bouton avec des oreillons qui font
le même service que le carré de l'arbre de la
roue dentée; le canon est placé dans l'axe
de l'arbre de cette roue, de manière que l'on

puisse faire glisser le manchon qui est sur le

carré de l'arbre, jusqu'à ce que les oreillons
de la pièce soient pris dans les encoches qui
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sont réservées à cet effet au bout dd manchon~

qui alors communique le mouvement à la pièce;
et comme il y a communicattoa dans les roues

dentées au moyen da pignon qui reçoit le

mouvement de la machine à vapeur, il s'en-
suit que quatre canons peuvent être forés à

la fois sur le même banc de fbrërie; ce qui
peut donner une pièce de canon entièrement

forée par jour.
La pression du foret contre là pièce peut

s'opérer dé plusieurs manières différentes,

parmi lesquelles on doit choisir celles pour

lesquelles les localités offrent le plus de res-

source. Dans le système de forerie que nous

avons adopté, le carré de la tige du for~t est

emmanché dans la poupée d'un chariot en fonte

supporté par quatre gallets qui se meuvent

sur les deux jumelles de chaque banc à forer,
et qui sont dirigés dans leur marche par des

coulisseaux en fer qui ne permettent au chariot

aucun mouvement, soit à droite soit à gauche
il ne se meut qu'en avant et en arrière dans

la ligne exacte de l'axe du canon; sous le des-

sous du chariot nous avons fixé avec des vis

et écronx une crémaillère qui se dirige dans

le même sens~que la tige du foret, et qui est

supportée par des rouleaux; les jumelles de

foreries sont traversées par un arbre en fer

qui y est maintenu par des coussinets il y a

dans son milieu un pignon dont le dentage
est le même que celui de la crémaillère dans
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laquelle il s'engrène ec en tournant au moyen
d'une lanterne qui est au bout de l'arbre trans-

versal, et d'un levier à contre poids, on fait
avancer ou reculer le foret au besoin.

Ce même pignon qui est sur ledit arbre de

traverse peut glisser sur le carré de cet arbre
et se désengrener de la crémaillère, ce qui donne
la facilité de retirer le foret de la pièce aussi

promptement qu'on le désire, au moyen d'une

moufle d'appel qui se trouve fixée à la der-

nière entretoise de la forerie, c'est-à-dire à

celle qui est la plus éloignée du système du

rouage. Le plan fera mieux connaître cette

disposition que tout ce que nous en pourrions
dire.

Nous ne parlerons pas de la manière dont
se fait le forage, ni des outils propres à 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
l'on doit employer pour poser les pièces de

canon sur les bancs de foreries qui sont ac-

colés on fait ce service au moyen d'un chariot

roulant sur quatre fortes jumelles de bois qui
traversent tout l'atelier au-dessus des bancs à

forer, immédiatement au milieu de l'endroit
de la forerie où les pièces se posent sur leurs

collets; ce chariot est armé d'un mécanisme

pareil à celui que nous avons décrit pour la

grue, il agit de haut en bas avec les mêmes

moyens que s'il était ajusté à la grue; des deux
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côtes des jumelles il y a deux chemins plan-
cbéiés, où deux hommes, qu: tournent les

manivelles, marchent pendant que le chariot

avance avec sa charge qui est supendue au
treuil et à une chape de poulie cette ma-
nœuvre ne peut interrompre le travail des

trois autres foreries~ la roue dentée de la

forerie où l'on va placer la pièce tourne à vide
tant que le manchon n'est pas en communica-
tion avec la pièce, et comme les manchons des
autres foreries ne cessent point d'être nxés aux

pièces, il s'ensuit que le travail ne peut être

interrompu.

CHAPITRE Vï.

DO TOURNAGE ET DU HEPABACE DES Ft&CES,

DE LA POSE DES GRAINS ET DU PO&AOE DES

t<UMtERES.

Aus9tTÔTaprès le forage despièces,ellessont

conduites dans l'atelier des tourneurs et mises

sur !e tour à pointe, au moyen de mounes et

d'amarres suspendus au plancher chaque

pièce est centrée, on met une poulie sur l'un

des bouts de la pièce, et un tampon dans l'âme

pour recevoir la pointe du tour; la tige du

bouton est forée d'un trou au centre de la

pièce pour loger la pointe du tour les deux

poupées du tour étant serrées sur Is banc, on
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vérifie si le centrage est parfait, en approchant
ie support près l'endroit où le collet de la

forerie a porté on présente un outil un peu
tranchant de la surface du canon en cet en-

droit, et si l'outil laisse, quand on fait tourner

la pièce doucement, une empreinte dans toute

la circonférence, on en conclut que le tampon
est bien au centre de la pièce: on fait la même

opération pour le bouton de culasse, et si le

pointage est régulier, le tracé du bouton se

fait également dans son diamètre, on doit se

préparer à tourner !a pièce; si, au contraire,

l'opération du pointage est fausse, on sait de

quel côté on doit rejeter la pointe du tour par
les marques qui se sont faites sur ia pièce;
alors on agrandit les trous de pointage du

côté des marques, et après quelques tâtonne-

mens, on arrive enfin à centrer la pièce pour
la mettre en mouvement, l'arbre de couche

qui tient son mouvement de la machine à va-

peur a telle vitesse qu'on veut lui imprimer au

moyen de deux roues dont on peut changer
les diamètres à volonté de plus, cet arbre

porte une poulie en bois à gorge pour chaque

tour, une corde sans fin communique le mou-

vement à la poulie qui est sur l'un des bouts
du canon qui, par ce mécanisme, reçoit 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 pièce sort des mains du tour-

neur, elle doit être portée dans l'atelier des
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burineurs ajusteurs pour réparer les anses

et la partie du second renfort qui n'a pu être

tournée à cause des embases des tourillons et

du bout des anses. C'est aussi dans cet atelier

que l'on finit les tourillons avec une très

grande précision, au moyen d'une machine
dont Monge donne la description, et dont

nous donnons les dessins.

Pour donner aux tourillons des pièces 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-

ginéedans le but de donner à ces tourillons la

figure d'un cylindre avec le plus de promptitude
et de précision que l'on n'a pu l'obtenir par
l'ancienne méthode. Cette machine est fort

simple voici comment elle opère 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-à dire les tourillons

également horizontaux en face de droite et

de gauche, il y u un banc de tour, qui porte
les poupées d'un arbre de tour en l'air, dont

l'axe se trouve dans la direction de celui des

tourillons. Sur le nez de l'arbre, on a vissé

une boite en cuivre ouverte d'un trou qui a

un peu plus de profondeur que les tourillons
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n'ont de longueur, et un peu plus de dia-

mètre intérieur qu'ils n'en ont, de manière

que ceux-ci puissent s'y loger entièrement.

Cette boîte porte des lumières pour dégager
le coupeau et le devant, qui est taillé en deux

demi-hélices ou plans inclinés, porte des tail-

lans en acier, qui enlèvent le cuivre excédant

des tourillons, à mesure que l'arbre du tour

auquel on donne un mouvement de rotation
avance dans ses collets au moyen d'un contre-

poids qui l'oblige à se porter en avant et

par conséquent à faire mordre les taillans

ce qui s'est fait pour un tourillon se fait de

même pour l'autre de manière qu'il ne reste

plus à finir à la lime et au burin que la

partie des embases qui affleure le nu du

second renfort. L'explication des planches fera

beaucoup mieux connaître cette machine.

Si dans les diverses opérations auxquelles
on vient de soumettre la pièce de canon il

ne se trouve aucuns défauts capables de la

faire mettre au rebut, on se prépare à forer

l'emplacement du grain de lumière, pour le

poser et le forer ensuite. La machine qui sertt

à cette opération est à peu près celle dont

les serruriers se servent pour forer avec le fût

de vilebrequin au moyen d'une pression qui
se fait sur ce fût par une vis que l'on 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'enlève qu'une petite partie
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du métal lorsque le trou a !e diamètre que
doit avoir le grain non compris le pas de vis,
on substitue au dernier foret le taraud à grain

d'orge qui est susceptible d'approfondir gm-
duellement le pas de vis inteneur, au moyen
d'un coin que l'on enfonce au fur et à mesure

que le grain d'orge a formé le pas de vis in-
térieur. Le fût de vilebrequin qui porte ce

taraud, doit avoir pour conducteur un pas de
vis absolument pareil à celui du grain qui,

lorsqu'il tourne, forme la spirale de la vis au

même écartement de pas, lequel étant suffi-

samment approfondi, est prêt à recevoir le

grain qui a été taraudé d'avance et qui même
aurait pu servir de conducteur pour former
le pas de vis intérieur au moyen du grain

d'orge.
Il n'est pas besoin d'indiquer la manière

que l'on emploie pour donner à la pièce
1"inclinaisonde quinze degrés, qui est l'angle
sous lequeMst lumière va rejoindre la partie
arrondie du fond de l'âme de la pièce tous

les moyens et chantiers que t'on peut trouver
sont bons pour cela cependant, comme cette
machine <n'ad'autre service à faire que la

pose des grains, il conviendrait de faire un
couchis en charpente qui fut fixeet à demeure,y
et dont l'inc!inaison serait une fois reeonnue.

Quant au forage de la lumière, si la li-

maille que le foret fait pouvait se dégager du

conduit déjà foré, on pourrait se servir du

fut avecun ~oMtconvenable mais l'expérience
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a prouvé qu'il fallait avoir des forets dégor-

gés, et que la pièce fût couchée de côté, l'axe

des tourillons étant perpendiculaire pour
faire à l'archet le forage des lumières sous le

degré d'inclinaison porté aux ordonnances.

Ce travail étant fini, la pièce de canon peut
être soumise aux visites.

CHAPITRE VU.

PETITS KANCS DE FORH.RïES MACHtNE AALKSKR

TOURS DE TOUTR ESPECE; MEULE EN GRES

KT POUSSOtRE; CHAUFFERIE, AFFINERIE,

REBATAGE DUS BOULETS; FOURNEAU POUR

CHAUFFER LES BOULETS.

LE grand atelier qui a servi au réparage
et tournage des pièces, a deux bancs de fore-

ries dans le bout qui est le plus rapproche
de la machine à vapeur; c'est sur ces bancs de

foreries que l'on monte les pièces de canon

de petit calibre et les obusiers parce qu'ils
n'ont pas besoin d'avoir autant de longueur
que les foreries destinées aux pièces de siège.
Alors ces deux foreries son~ en communica-
tion directe avec la machine à vapeur, et

l'opération du forage s'y fait de la même ma-

nière que pour les autres pièces d'artillerie, à

l'exception pourtant que pour les obusiers
on est oblige d'avoir plusieurs lames pour
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ouvrir l'obusier suivant ïe profil de son in-

térieur; ces lames se nxent desmanchons au

moyen de vis, et peuvent varier de forme au

besoin.
Dans un atelier que l'on équiperait nou~

vellement, ainsi que parait être l'intention
du ministre de la guerre, d'après le modèle de
soumission que nous avons fait connaître il
faut avoir une machine à aleser, tant pour les

cylindres de calibrages, que pour les obusiers,

pierriers et mortiers de formes anciennes et

nouvelles, que pour aléser les cylindres de
toute espèce, soit en bronze soit en fonte
cette machine doit avoir une force propor-
tionnée au diamètre des pièces que l'~n vou-
drait aléser c'est pourquoi il conviendrait

peut-être d'en construire sur deux ou trois
calibres différons.

Cette machine, qui est solidement établie

sur un fort châssis en charpente se compose
de deux poupées en fonte, dont le poids doit

être d'autant plus considérable que le diamè-

tre à aleser est plus grand quatre coussinets

en cuivre, et d'un arbre en fer forgé ou en

fonte, parfaitement tourné et très cylindri-

que, surtout pour pouvoir outre le mou-
vement de rota~on, avoir celui de va-et-
vient dans toute sa longueur, qui doit être

égale à celle du cylindre dont on se propose
d'unir l'intérieur: déplus, cet arbre se termine

par deux parties carrées, dont l'une n'est pas
très longue, et sert à porter les taillans, et
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que, la roue d'engrenage, qui reçoit le mou-

vement de l'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 l'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 être aussi lente qu'on le désire, au moyen
de quelques engrenages multipliés, ja grande
roue qui est montée sur le carré, suivrait le

mouvement lent de la vis qui fait introduire

l'outil dans la pièce que l'on travaille, si elle

n'était retenue par un frein qui la retient tou-

jours dans la ligne perpendiculaire de l'autre

roue dentée, qui est fixée sur l'arbre de cou-

che. Les diamètres de ces deux roues sont cal-

culés de manière que celle de l'arbre de cou-

che faisant vingt tours par minute, l'autre

n'en puisse faire que cinq, qui est la vitesse

de rotation convenable pour bien aleser. Des

dessins feraient beaucoup mieux connaître

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, no~s étant réservé de
faire des mémoires plus étendus, sous un autre
format on pourra les consulter.

Ce n'est pas la seule machine importante et
utile dont l'atelier des tourneurs do it être
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pourvu; il faut qu'il s'y trouve des tôurs de

toute espèce) et en quantité suffisante pour
suffire aux besoins du service, et surtout une

forte meule de grès pour, affuter les outils,1
ainsi que des polissoires, disposées de manière'

à être mis en mouvementà volonté, au moyen
des poulies et des cordages sans fin qui com-

muniquent avec l'anbre de couche.
Cet atelier est également celui des ajusteurs

de pièces en cuivre; alors voici la disposition
des différentes machines celles pourlesquelles
il faut un effort considérable doivent être à

l'aplomb de l'arbre de couche, pour commu-

niquer les mouvemens, au moyen de roues

dentées, telles que les ripes et alesoirs. A une

distance de quelques pieds, et environ à six

pieds de la face des bâtimens, doivent se trou-

ver, sur une même ligne les tours à pointes
pour les canons, les machines à former les

tourillons, à placer les grains et à forer les

lumières~ sur le devant de l'atelier, et proche
les baies de croisées, doivent se trouver des

établis d'ajusteurs avec leurs étaux une ou

deux petites forges sunt mises dans le derrière
de l'atelier; elles servent à faire et à réparer
les outils et les tranchans en acier.

Dans la prolongation du même atelier il y
en a un autre qui doit être séparé par une

cloison en briques ou en pierres de taille il fait

le tour d'éqnerre, et présente trente à trente-

six pieds de largeur ) comme celui dont nous

venons de parler. On doit se ressouvenir que
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Mous avons parlé de divers moyens de com-

munication, pour faire parvenir le mouve-

ment imprimé par la machine à vapeur dans

les différentes parties de l'établissement, et que
ces moyens consistaient à poser dans des cani-

vaux recouverts de dalles en pierre, ou de

plaques en fonte, des arbres de couches en

fort fer carré, arrondi de distance en distance

pour recevoir des collets 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 à faire une affinerie et une

chaufferie, et à contenir un martinet, dont le

poids du marteau sera de trois à quatre cents

livres l'affinerie et la chaufferie fabriqueront
les fers propres aux maquettes, si l'on se dé-

cidait à faire l'âme des canons en fer forgé,
recouvert par du bronze, lors de la fusion, et

qui s'y attacherait au moyen d'une eau satu-

rée de borax, dont on enduirait le tube en

fer. La chaufferie servirait en outre à 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-

mètre, sur trois pieds de levage, seront suf-

fisans pour donner le vent nécessaire au

chauffage de ces deux feux (l'afnnerie et la
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chaufferie ), et comme lemartinet doit agir en

même temps que les soufflets, il faut que la

machine à vapeur fournisse une force motrice
au moins égale à la force de dix chevaux,

pour donner de l'activité au soufflet ou piston,
et de la vitesse au martinet, qui ne peut guère
frapper moins de deux cents coups par mi-

nute cela dépend, au reste, de la pièce à fa-

briquer, qui détermine encore le levage du

marteau, relativement à l'enclume.

Dans un angle de ce même atelier on peut
construire un fourneau à chauffer les bou-

lets, et monter sur l'arbre le collier de ca-

mage qui fait mouvoir des marteaux à cha-

bottes, c'est-à-dire concaves, avec les enclu-

mettes, suivant le rayon pareil à celui qu! a
servi de centre au boulet que l'on veut marti-

ner on fera agir ce mécanisme quand le tra-
vail de la forge et celui du martinet seront

suspendus par ce moyen l'atelier pourra
fournir, au moyen de la fonderie à fer, les

projectiles despiècesque l'on aura fondues.
Il est assez d'usage de mettre les ajusteurs

en fer dans l'atelier des forgerons, c'est pour-

quoi on établira dans la prolongation de ce

bâtiment des étaux sur leurs établis ) des tours

et des ripes pour tourner la fonte et le fer,
afin d'éviter le du fer avec le cuivre,
ce qui arriverait si l'un ou l'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 à 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 diamètre,
est renforcé par un bourlet qui surpasse la

plaque de trois pouces; le four, qui a trois

pieds et demi de diamètre intérieur, est re-

couvert par une voûte plate, comme celle

d'un four de boulanger; dans le flanc de ce

fourneau se trbuve l'ouverture de la cheminée,

qui a dix-huit à vingt pouces de large, sur

quinze pouces de haut, et qui est en plan in-

cliné de 20 à 25 degrés, dans la longueur de

douze à quinze pieds et qui se termine enfin

par un tuyau de cheminée ordinaire, montant

perpendiculairement; au bout le plus élevé du

plan incliné, il y a une petite porte en fer par
où l'on introduit les boulets qui s'échauffent
au fur et à mesure qu'ils approchent du foyer,
où ils rougissent sans perte de combustible,
et sans perdre de temps c'est dans cet état

qu'on les soumet à la percussion de la cha-

botte, en les tournant avec des pinces en tous

sens, pour en abattre len coutures, et les
rendre unis, de manière à ne pas rayer l'inté-

rieur des pièces de canons c'est dans cette

opération que l'on s'aperçoit des boulets qui
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n'ont pat été AaMcw~< contes; car les cavi-
tés inévitables dans. ces projectiles étant en

raison de leur diamètre, se forment prés la

sur&tcetaaHett de se trouver au centre, et

ne peuvent supporter la percussion du reba-

tagc sans se découvrir.

CHAPITRE VIII.

MNDMIB A MB.

Nous m'entrerons dans aucun détail sur ce

qui a rapport à cette partie de la fonderie;
nous renverrons à ce sujet à l'article de la

fonte des canons en fer pour les dimensions
des fourneaux de réverbère, et à ia première
partie de ce~ouvrage qui traite particuticre*-
ment des bas fourneaux. et de leur manuten-

tion nous dirons seulement que la fonderie à

fer doit <aireun atelier particulier, séparé de

la fonderie des canons par la machine à va-

peur et sur la même ligne de la fonderie à cui-

vre<Voyez, à cet égard, le plan à vue d'oiseau

que nous donnons de ces dispositions. Le vent

des soumets qui agit dans les fourneaux à la

WHMnson, ainsi que celui dont on a besoin

dans la fonderie à fer au creuset, est fourni

par deux pistons. de trois pieds et. demi de

diamètre~ qui reçoivent !e mouvement d~Ia

machine à vapeur au moyen d'un arbre de
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conche renfermé dans un caniveau recouvert
de plaque de fonte; il est toujours avantageux
d'avoir un vent continu pour la fusion et la

macération des métaux; si les deux pistons

n'agissaient que l'un après l'autre il s'ensui-

vrait qu'il y aurait interruption du vent, et

que le travail s'en ressentirait; pour l'égaliser,
sans avoir recours aux caves à air et aux

féeipiens, on organise le mécanisme de ma-

nière que lorsque l'un des pistons est aux deux

tiers de sa course, le second commence la

sienne pour ne pas discontinuer ce mouvement

régulier.
Du côté opposé à l'atelier de la fonderie à

fer, et en côté 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 même local de cette fonderie, on

doit pratiquer un bocard pour triturer les

scories avec lesquelles les grenailles de cuivre
se trouvent mêlées.

Ce bocard se compose de six jà huit pilpns
~n bois, armés de fcètes en fer; à chaque bout
et au tniliem, dans le bout d'en bas, on injtro-
duit la tige d'une masse de fonte de <cinqa six

pouces de hauteur sur c~q pouces en carré ce

pilon, qui pèse environ trente-six à quarante
ïivres, sert à écraseras scories; au milieu ~n-
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viron de la tige en bois, il y a une. mortaise
dans laquelle on enfonce une lame en fonte de

quatre pouces de longueur et arrondie par
dessus. Telle est la compositiond'un pilon, les

sept autres sont faits sur les mêmesdimensions;
lescagesou chàasisqui servent à lesréunir sont

composés de trois montans en bois, de quatre
-contreficheset de deux môises qui réunissent
les trois piècesmontantes qui sont fixées dans
un massif de maçonnerie; sur le devant des

jumelles montantes, on place-quelques barres
de fer plat~comme celui que l'on emploie pour
les bandes de roue; elles sont posées dans le
sens des moises et à l'aplomb du dedans ces
môises ont entre elles le même ëcartement que
les pilons en bois d'équarissage, c'est-à-dire

cinq pouces c'est dans leur entre-deux que
l'on pose les pilons l'un àcôté de l'autre, qua-
tre par quatre parce que l'un des trois mon-

tans, celui du milieu, les sépare. Cespilons,
ainsi posés, sont susceptibles de pouvoir faire
un mouvement perpendiculaire au moyen des

cames des pilons et de celles que l'arbre hori-

zontal de deux pieds de diamètre porte dans

so~ pourtour ces camessont symétriquement

disposées de manière que trois de celles qui
~ont fixées à l'arbre peuvent faire élever trois
fois le même pilon par chaque tour que cet

~rbre fait sur ses tourillons, et la disposition
du.carnage est telle, qu'il y a toujours deux pi-
lons prêts à tomber quand deux autres com-

mencent leur mouvement 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 à être bientôt

hors de service par les nombreuses percus-
sions qu'elles reçoivent.

Un ruisseau d'eau chaude qui provient de la

machine à vapeur entraine les scories concns-

sées, et les métaux qui sont les plus lourds ne

peuvent être déplacés très loin par le courant
d'eau qui coule dans un chenal qui se trouve
traversé par quelques grilles en fer que l'on

met d'endroit en endroit et qui arrêtent 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 être pourvues, on fait ce que
l'on nomme lavures, sans sortir les cuivres de

l'atelier, ce qui est d'un assez grand avantage
outre que la machine à vapeur donne le mou-

vement à l'arbre de couche ce qui diminue le

nombre de bras que l'on serait obligé d'em-

ployer pour le pilonnage elle fournit de l'eau

pour le lavage, qui se fait ordinairement dans
'le courant des rivières par un homme qui pré-
sente constamment à la surface de l'ea~ une

portion de ces scories dans une sebile de bois

jusqu'à 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
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r.utiïité, c'est no tour à broyer la terre comme

celui qui est enusage dans !es verreries,et une

machins à tamiser JtessaMt? secs, pomme ïe

Mutoïr d'~p mpa!w à Me, avecjceitjedifférence

que la chausse serait .ep toUe métallique ~e

~r~ssenr conv~naMe; les sab!es amsi tamisés

spya!eat<ï!~ dansle t~uy en piewe ou eti foïjtte,
et h~mect~s par apersipn d'~oe maoèpe con-

ve~aMe ils seyajtentbyoypset metajOjgés~i~or-
mémen!:p~fM que de~rateam qui snivraieNt
ta yone les disposeiraient à recev~iyuue ~ou~-
veïïp ppjBpafa~pcà cbaqne tour q~e la mâ-
chée ~ape~r lM Seyait<aire.

Nous ne décrirons pas ces deux machines)

parce q~'eUes soïtt employées dans beaucoup
de manM~ctures o~ro~ trayaiMeJa~erret et

q~'H estAt tj~s ~cHe de s'ejrt formey UM idée
exacte.

~a machine à vapeur, quij~ peut ~tre moin-

dre que de force de yj~t-<ciBq chevaux~ser-

virai eae~re à puiser le~ eaux f~'aichp~dont

oo pourrait avoir Lesom ponr ~e servicede la

~pderi.e~
Un~tabÏtasement construit comme ceïui que

npns venons de décrire~ semble offrir tous

HesmoyeM de mettre à exécution les cïauses

et~pnditijons de ~asoumissiondont nous avons

jait précéder <cerécit et le gouvernement, qui

aujourd'hui s'pccu,p~sérteu$eme;ntdu periec-
tionnement de l'artillerie Mmble disposé à

rembourser ~n e~repre~eur, s'il présentait
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des moyens de fabrication qui reçussent l'as-

sentiment des officiers d'artillerie, et l'appro-
bation du ministre.

Nous le répétons, c'est avec regret que nous

renonçons au parti que nous avions pris de

donner plus d'étendue à nos idées, et surtout

à faire un nombre assez considérable de des-

sins sur une grande échelle qui auraient fait

connaître les machines dont nous avons parlé
dans tous leurs détails. Mais comme nous

l'avons dit, le cadre que l'on nous a donné

est trop étroit.

Nous ajouterons à ce que nous venons de

dire la copie des ordonnances et réglemens qui
sont en vigueur pour les pièces en bronze.

Nous donnerons ensuite la dimension de ces

pièces, d'après les tables de M. de Gribauval

et de Gaspard Monge.

Réglement pour la M.<~<?,l'épreuve et la récep-
&'OMdes canons de &/onze, pour l'artillerie
de terre, extrait des w~o~/M~cc-y</c ï/Qï.

Les bouches à feu sont examinées trois fois

et éprouvées avant d'être reçues.

Les canons et les obusiers sont placés sur
deux chantiers; ils y sont inclinés de façon que
!a bouche se trouve à environ trois pieds de

terre.

Les mortiers sont placés verticalement.
Lfs bouches à feu sont tournées et finies

extérieurement avant d'être présentées à l'cxa-
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men; elles ne conservent que l'excédant du

bouton de culasse, où se loge te pivot de la

machine quand on les tourne; &n ne coupe
cet excédant qu'après leur réception.

Première visite des canons.

On regarde dans les canons pour voir s'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 connaître la largeur et la pro-
fondeur.

Cette visite' se fait au soleil avec le miroir,
et si le temps est obscur avec une bougie al-

lumée. (*)
On visite la surface extérieure pour décou-

vrir s'il n'existe pointde chambres, on en tient

note.

Le diamètre intérieur des canons doit être,
avant l'épreuve, de dix points plus petit que
le calibre, (a)

1
Épreuves.

Les canons sont portés au champ d'épreuve
aux frais du gouvernement; ils y sont montés

sur des affûts de leur calibre.

On les tire cinq coups de suite.

(t) On tolère avant l'eprenve une ligne onze points
de profondeur dans l'âme, et deux lignes à la aur&ce.

(a) On tolère deux ou trois pointeen dessus et au-

tant en desNoas.
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TROISIEME PARTIE.

CHAPITRE PREMIER.

FONDERIESAMBULANTESPOURLA FONTEET

CONFECTIONDES BOUCHESA FEU ET DES

PROJECTILESDE GUERREDETOUTCALIBRE.

Lx motif qui nous détermina à soumettre à

Napoléon notre projet de fonderies ambu-

lantes pour le service de ses armées, venait de

la difSculté qu'eues devaient éprouver dans le

transport des gros calibres pour suivre leur
marche rapide; ce motif venait encore de ce

qu'elles ne pouvaient faire usage des pièces
prises sur l'ennemi, à cause du manque de pro-

jectiles de ces pièces le plan de fonderie que
nous nous formâmes alors, nous sembla pré-
venir ces deux inconvéniens, puisqu'il avait

pour but de fondre les pièces du plus gros ca-
libre avec leurs projectiles, quelle que fût la lo-

calité, même en présence de l'ennemi assiégé
et dans moins de quinze jours de campement,
une pièce de vingt-quatre de position peut être

fondue, forée et battre en brèche.
Une tente de toile imperméable su~t pour

nous donner un abri pour le moulage; p!u"
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sieurs fourneaux dits à laWilkinson adaptée à
des aNuts d'une pièce de seizedont les flasques
seront écartés de soixante-dix centimètres au

moyen de nouvelles entrefo~es des chariots
dits porte-corps, dont lesjumelles ont une dis-

position particulière ënnn des plate-bandes
de fer caleu!éessur les différens diamètres des

pièces d'artillerie sont susceptiblesde s'emman-

cher de manière à faire toute espècede moule
des seaux, des pelles, des ringards', une chau-
dière et des pinces à déboucher, sont nos ou-
tils et forment notre établissement; les canons
de rebut, les fers de gueuses, les caffnts, les

fbn~ que ron rencontre partout, les forêts,
les hôuiUèrès, les sablonnières, et même son-

vent la terre des plaines, sont nos matériaux.
Le fourneau est composé de huit plaques dé

de fer fondu d*û~ métré quarante centimètres

dé hauteur, et son diamètre est de quatre-

vingt-dix centimètres; il porte une)tuyère et un

débouchàge il est rempli dans son pourtour
de sable réfrâctàire comprimé de manière &

former un vide de quarante-~inq centimètres

de diamètre; deux de ces plaques, celles laté-

rales portent, deux touriNons qui s'ajustent
dans les énoàstremens de tir de raffut, et an

moyen d'une crémaillère demi-circulaire ou

mente d'un levier brisé à charnière et à repos.
Le fourneau est maintenu dans une position

verticale propre à opérer la fusion du métal;
les Outils et accessoires du fourneau se com-

posent d'une chaudière ou même de deux, que
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l'~n désigne sous le nom de creusets. Dans la

ypute elles sont mises l'une dans l'autre entre

les nasques de l'affût, dans l'encastrement de

route; les seaux sont suspendus aux crochets

de l'affût les pelles et les ringards et pinces à

déboucher prennent la place, pendant la route,
des écouvillons et refouloirs; les leviers de

pointage servent à diriger le fourneau vers le

moule que l'ou veut verser, après avoir servi

de bascule à un soufflet à trois vents qui tient

le derrière de l'affût dans une telle position

qu'on puisse opérer une fonte de première

qualité, ce soufflet recouvre le dessus du cof-

fret, qui étant remis dans ses entailles resserre

les châssis propres au moulage des diverses

pièces et projectiles d'artillerie.

Le savant Réaumur a décrit à peu près 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 fourneaux les 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 à l'oxi-

géner, ce qui nous assure autant de ductilité que
de tenacité, si toutefois on a pris le soin de ne

pas mélangerdes fontesblanches et grises il n'y

a quecesdernières qui soient susceptibles de fa-

briquer des pièces d'artillerie nous pouvons
ajouter que nous sommes jusqu'à ce moment
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te sent fondeur qui réussisse à faire de la fonte

d'acier enla privant d'une surabondance d'oxi-

gène pour le remplacer par le graphite.

CHAPITRE II.

DU PRODUIT DE LA CONSOMMATtON ET DE LA

MME EN OEUVRE.

ttE produit de chacun de ces fourneaux est

de neuf cents à mille kilogrammes par jour
ils peuvent marcher jour et nuit et fournir

une énorme quantité de projectiles, après la

fonte d'une pièce de canon, quel qtt'en soit
le

calibre, et chacun d'eux équivaut au produit
d'un haut fourneau, pendant-la durée de sa

mise en action.

Lorsqu'ils sont en route, leur poids avec les

attirails, outils, châssiset les sables propres au

moulage de la première mise en oeuvre est de

deux mille kilogrammes environ; mais toutes

les pièces sont susceptibles de se démonter, et

les pins pesantes sont celles de l'aiBfutqnitrans-

porte le fourneau.

Si l'on avait besoin de gravir sur une mon-

tagne inaccessible, on établirait le fourneau
sans le secoursde l'affût on le poserait sur un

dé de pierre, ainsi qu'il est en usagedans notre

fonderie. Dix fourneaux sont nécessairespour
couler la pièce de trente-six avec sa masselotte,
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M peut se servir de nos fourneaux à deux

tuyères, alors quatre fourneaux suffiraient
ainsi qu'il sera facile de s'en convaincre par

l'explication que nous en ,donnerons en répon-
dant aux objections qui nous ont été faites.

Les ouvriers pour chacun des fourneaux

sont, un fondeur maître, 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 cinq cents kilogrammes de

fonte; celle du charbon de bois est de livre

pour livre.

Cesfourneaux sont susceptibles de fondre le

fer et le cuivre avec le plus grand degré de

perfection; ils sont mis en usage dans notre

fonderie et chez un autre fondeur seulement,
et nous osons attester que cette manière

prompte d'opérer nous a fait obtenir la préfé-
rence sur d'anciens et beaux établissemens, con-

nus et dirigés à grands frais.

Depuis l'époque où nous avons présenté ce

projet au gouvernement, ou plutôt depuis que
nous en avons fait l'épreuve en présence du

général comte Gassendi et de plusieurs officiers

d'artillerie la fonderie de Chaillot et celle du

sieur Thiébault à Paris, la fonderie d'Essone
s'en servent, de préférence aux fourneaux à ré-

verbère.

Nous sommes, à la vérité, le seul qui ai essayé
d'y fondre du cuivre, et notre essai a été cou-
ronné d'un brillant succès dans la fonte de
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l'armature qui a servi à couler la statue qui
terminait la colonneen bronze élevéeà la gloire
des armées françaises.

L'établissement que nous proposons doit

prendre chaque jour un nouveau degré d'ac-

croissement après avoir fait les premières ex-

périences, s'il est attaché à un parc d'artil-

lerie, dirigé par ses officiers et faisant partie
de leurs attributions, le travail sera régularisé
de manière à parvenir au plus satisfaisantdegré
de perfection.

Une compagnie de fondeurs nous a paru
devoir être ainsi composée

f Capitaine.
t 1

OFFICtBRi. IriBntena118. 2 4o~FKtEM.

< Lieatenans. a > S
4

{ Soas-lieatenant. i J )

Sergentmajor.t

Sergens.
Fourrier. ï

Caporanx fondeurs ma~)tres. 8

Appointés monteurs. 8
G8Aides mouleurs broyeurs. 8

Aides fondeurs. 8
SouNears. ï6

Forgerons. a

Compagnons. a

Charpentiers. 4
Tourneurs foreurs. a

Aides tonmears foreurs. a
Chartier maître. ï
Chartiers. 8 ig
Cniseurs de charbon. 4
Aides cuisenrs de charbon. 4

Total.87

Fourneau. a
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Caissou. 1

Lesautresforgeset fourneanxseferontsur lesHcux
:<')ts'agitde fondredes pièces.et seront en nombre

proportionneau cat'bredecespièces.

La fabrication des pièces d'artillerie n'est

pas la seule chose qu'il serait désirable de

confier aux soins des officiers d'artillerie
s'ils étaient également chargés de l'inspection
de la fonte des monumens ceux-ci seraient

mieux traités et coûteraient beaucoup moins.

Les procédés de la fonte des statues équestres

changeraient sans doute, si un prenait en

considération le travail que nous avons fait

à ce sujet, et qui doit faire le tome troisième

de cet ouvrage. Cetravail, guidé par la théorie,

reposerait sur une saine pratique et ferait

disparaître un procédé qui fait encore l'ad-

miration des savans quoiqu'il soit la seule

cause de toutes les imperfections qui se font

remarquer, aussitôt après 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 maritimes et dans

la confection des canaux qui vont s'établir
dans toutes les parties de la France.
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CHAPITRE IIÏ.

DES FOMMBS ET DES MOTEURS.

LES 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 à notre genre de travail elles
ne présentent pas, à la vérité, l'aspect d'une

mécanique recherchée leur disposition simple,
et séparée de tout attirail leur permet d'agir
sans frottement, et de n'être pas ralenties par
les inconvéniens d'une mécanique compliquée,
qui ne doit point se trouver dans un établisse-
ment sagement conçu et bien dirigé.

Ces foreries sont montées sur les roues et

avant-trains de deux chariots porte corps,
dans le -casoù Onen aurait à sa disposition les

jumelles de ces chariots doivent avoir trente

centimètres d'équarrissage, et suffisammentde

longueur pour contenir la pièce de siège de

2~ 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 diamètre des diverses pièces
d'artillerie.

Vers lebout du grand chariot, il doit y avoir

un treuil, sur lequel est un roéher en fonte

qui reçoit les mailles d'une chaîne de fef
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attachée de l'autre bout au support du foret,
et qui sert à diriger l'un et l'autre vers l'âme

de la pièce..
Lorsqu'il s'agit de faire usage de cette fo-

rerie, il faut réunir les deux chariots l'un au

bo~t de l'autre, au moyen de boulons et écrous,
et en monter un sur les quatre grandes roues,
tandis que l'autre, monté sur les quatrepetites
sert de coulisse au support du foret le tout

ressemble à un long chariot de six mètres

de longueur, monté sur huit roues, dont

les quatre grandes sont derrière 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 manière à ne per-
mettre aucun mouvement c'est alors que le

banc de foreries est entièrement composé.
Il ne s'agit plus que de monter la pièce

dans les coussinets qui lui sont destinés de

la mettre en mouvement et de diriger le foret

dans l'âme et au centre de la pièce, pour

opérer son forage au moyen d'une force

motrice.
Le moteur peut être, soit dans les bras de

l'homme, soit dans un manége à cheval, soit

dans les roues d'un moulin à eau dont on

pourrait disposer suivant les localités.
Il est des circonstances où il deviendrait

très embarrassant, et même long, d'établir des

foreries à eau, ou à manége dans ces cas

seulement, il faut employer les forcries à bras F
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qui présentent le moins d'avantages, il est vrai,
mais qui, cependant, sont capables de fournir

les pièces dont on aurait un besoin absolu.

Dans les foreries à bras comme dans les

autres la pièce de canon conserve toujours
un carré ou des oreillons au bout du bouton
de culasse, ce qui, dans les autres foreries
sert à mettre un manchon qui communique
et transmet le mouvement de la pièce aussitôt

que le moteur est en action dans les foreries

portatives, c'est une roue d'engrenage d'un

mètre cinquante centimètres de diamètre, qui

prend un pignon de vingt centimètres de dia-

mètre, qui est lui-même emmanché de ma-

nivelles à coudes, mues à bras d'homme, ainsi

que le sont les vis d'Archimède da~s 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 à

plomb.

Le manège à chevaux conserve toujours !a

même roue d'engrenage au bout de l'arbre, qui
est dans la direction de l'âme de la pièce de

canon cette roue d'angle est d'un mètre de

diamètre et reçoit le mouvement de la roue

d'angle et horizontal qui est fixéeà l'arbre ver-

tical du manège, de manière que le canon

fait de cinq à six tours par minute, tandis que
les chevaux font faire au plancher sur lequel
ils marchent quatre tours dans le même espace
de temps cette disposition nous a paru d'au
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tant plus avantageuse que beaucoup de che-

vaux se refusent à marcher au manège ordi-

naire, tandis que les plus rétifs sont obliges
dans celui-cide concourir malgré eux au forag<

puisque le plancher fuyant sous leurs pieds,
les oblige à marquer le pas', et à s'appuyer
de tout l'effort dont ils sont susceptibles, sur

le collier et l'attelage qui est nxé à un poteau
scellé en terre ( voir le plan c<-<?f.xc). Ce

n'est pas le seul avantage que l'on puisse re-

tirer de ce manège il suffit de faire un trou

en terre, de quelques pieds de profondeur

d'y descendre une grosse pierre en forme de

dé, avec une crapaudine eu métal pour

supporter le pivot de l'arbre, qui est main-

tenu au collet dans deux grands cercles en fer

et en fonte qui sont concentriques, dont celui

extérieur est boulonné avec un croisliïon en

charpente qui s'élève à la hauteur des jn
melles ou longrines des foreries, et qui y sont

maintenus au moyen de plates-bandes et de

boulons en fer ainsi qu'il est explique au

plan de détail.
Le pivot du manège étant ainsi enfoncé en

terre, on n'a pas besoin d'avoir un bâtiment
ou au moins une forte charpente, pour sup-
porter le haut de l'arbre du manège, comme
cela a lieu dans tous ceux construits jusqu'à
ce jour.

Le manège a pivot présente encore l'avan-

tage de pouvoir s'étabtir dans toute espèce de

localités, et à !a portcc de la fondene pour
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assurer la régularité du service, et éviter la

perte de temps et les embarras du transport
dans des chemins souvent impraticables.

Quant au moteur à l'eau ou à la vapeur,
il suffit dediriger les foreries qui peuvent être

accoléesen nombre proportionné à la force du

moteur, dans la direction de l'axe de l'arbre
de, la roue hydraulique, ou du volant de la
machine à vapeur', et de mettre un pignon
qui tiendra à leur tourillon extérieur, et qui
communiquera le mouvement aux roues d'en-

grenage de chaque banc de forerie le dia-

tnètre du pignon sera en raison de la vitesse
des moteurs pour que les canons fassent quatre
tours par minute, vitesse qui opère ordinai-
rement un bon forage il fautvoir à ce sujet le

système de forerie de la planche n" 3, tome 11,
et l'explication que nous en donnerons.

Nous avons ajouté à ce plan une roue

hydraulique de la plus grande force, qui est

susceptible, commelamachine àvapeur, d'être

employée avec succès dans les fonderies les

plus considérables; sa force peut être égale à

celle de vingt-cinq chevaux elle peut suffire

à faire mouvoir tous les tours, martinets.,
alésoirs et machines dont un établissement

royal doit être pourvu. Quelque prompts que
soient les procédés que nous venons de

décrire sommairement, relatifs au forage des

bouches à feu<une rénexion dont nous allons

faire part, les abrégerait encore; mais comme

elle est contre l'usage de la fabrication elle
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a besoin de l'assentiment des artilleurs, car

nous proposons de fondre creuses les pièces

desplus gros calibres, afin de gagner du temps
et les attirails de foreries; car une seule suf-

firait, ou même une ripe à bras pour les

aléser et couper les masselottes d'autant de

pièces qu'on en pourrait fondre.

Nous ne proposons cette innovation que
dans les cas pressans, pour satisfaire les

vues et l'impatience d'un général lorsqu'il

s'agit de hâter ses opérations; nous sommes

loin de nous écarter des ordonnances, lors

même qu'elles ne réuniraient pas toutes les

dispositions d'une bonne exécution, car elles

sont basées sur un système d'uniformité qui
s'il n'avait pas lieu, jetterait bientôt dans la

confusion, et nuirait'à l'ensemble qui fait le

principal mérite de l'artillerie.

Cependant, comme la fonte d'une pièce
fondue par tel ou tel procédé n'influe en rien

sur les dimensions qu'elle doit avoir, nous ne

voyons pas d'Inconvéniens à fondre creuses

les pièces surtout si on les coule à syphon,
on à 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 lorss

du tournage et du poli que l'on donne ordi-
nairement à ces pièces. Enfin, nous avons une

telle confiance en la ténacité de la matière des

pièces fondues creuses, que nous ne balance~
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rions nullement à faire le service des pièces

que nous aurions ainsi fondues.

Des expériences faites dans ic sens que nous

venons de rapporter, prouveront que nous

n'avons rien avancé qui ne soit exécutable,
ainsi que nous l'avons dit en conséquence,
nous proposâmes ces expériences avec des agrès

que nous pouvions fournir à l'instant même
c'est pour cela que le chef du gouvernement
d'alors parut adopter notre nouveau système
de fonderie, et chargea son ministre de la

guerre de s'assurer des avantages que nous

proposâmes, lorsque les armées françaises
marchaient à la victoire. Afin d'avoir de nous

tous les documens nécessaires pour mettre
notre projet à son entière exécution le gêné
ral directeur de l'artillerie de la guerre nous

fit appeler dans ses bureaux, pour conférer

sur ce projet, d'après les ordres qu'il venait

de recevoir après plusieurs questions aux-

quelles nous répondîmes le général sedécida

à soumettre notre projet aux lumières de

M. Parisot, alors de service dans, les fon-

deries du gouvernement.

CHAPITRE IV.

Les observations et les objections qni 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 l'artillerie U

nous engageait à en prendre connaissance, et

à faire un mémo!re en réponse à ces mêmes

objections, afin de remettre notre projet per-
fectionné sous les yeux du ministre de la guerre
et du général comte Gassendi. Comme, en sui-

vant la route que l'on venait de nous tracer,
nous nous trouvons avoir donné, par nos ré-

ponses, tout le développement dont notre nou-

veau système de fonderie est susceptible, nous

allons rapporter les objections dans l'ordre

qu'elles nous ont été faites, et à la suite de

chacune d'elles les réponses que nous avons

cru devoir yfaire dans l'Intérêt de notre projet.
La premièreobje~tionquinousa étéfaitcdit r

«Pourvu qu'il s'y rencontre du fer et du fer
« fondu. » M. Launay fait lui-même une des

fortes objections contre son projet; l'alésage des

bouches à feu et la fonte des projectiles sont

les seules opérations praticables à 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 où l'on 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 à répondre d'abord, quelle est la fonderie

qui travaille sans matériaux; et, cependant,
il ajoute l'alésage des Z'oHC~<Mo/<?M~etc.

D'âpres cette déclaration, n'est-ce pas ad-
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mettre la plénitude de notre projet? En effet f
nous en appelons à tous ceux qui connaissent

la fabrication des canons, est-il plus difficile

de forer que d'aléser ? les attirails ne sont-ils

pas les mêmes pour les deux opérations ? 'les

fourneaux qui peuvent fondre des projectiles
ne peuvent-ils pas fondre des canons; en en

augmentant lenombre, ou en leur faisant subir

des modifications dont nous aurons occasion

de parler plus bas ? Revenons aux approvi-
sionnemensen matière; nous laissonsà décider
s'il ne vaudrait pas mieux refondre les canons

que l'on pourrait destiner à l'alésage, afin de

mettre l'intérieur et l'extérieur des pièces aux

calibres français l'artilleur n'y trouverait il

pas mieux son compte ? ne serait-il pas plus
sûr de sesportées ? d'ailleurs, ne se trouve-t-il

pas assez de pièces 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 ? S'il en est ainsi des canons, ne

doit-on pas présumer qu'il se rencontrera des

caffuts, des projectiles hors de service, ou tout

autre fonte propre à en fabriquer de nou-

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 ?P

Deuxième objection.

« Comment faire en quinze jours l'étuve
a pour sécher les moules, car on propose le
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n. 18

a moulage en sable qui n'est peut-être pas le

a plus convenable dans ce cas, par les raisons

« qu'on donnera par la suite ')»

Notre réponse à cette objection est que notre

moule nous sert d'étude; en effet, ce moule est

un long tube composé de deux parties ou

coquilles, que nous faisons réunir après le mou-

lage on fait disparaître les diverses coutures.

par le cendrage ou couverte, que l'on applique
intérieurement au pinceau; on établit ensuite

le moule dans une 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 manière 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 Fon porte
à 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 à courant d'air. Nous pouvons
affirmer qu'il ne faut qu'une très petite quan-
tité de charbon pour étuver ces moules nous

en avons fait usage lorsque nous dirigions les

fonderies de Breteuil, département de l'Eure,
et les pièces que nous avons fondues pour la

marine éta!ent,ausentlmentde 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 ténacité suffisante pour
la fabrication des bouches à feu. Nous nous

sommes servi de ce procédé partout ou il a
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été possible de l'employer, et nous avons tou-

jours eu lieu d'en être satisfait.

D'après cet exposé, l'on voit que le moule

se sert d'étuve à lui-même, qu'il est préfé-
rable à tout autre en ce qu'il sèche direc-

tement du dedans au dehors que les moules

après le séchage n'ont pas besoin de subir les

manœuvres du remontage des moules et de

l'enterrage, manoeuvres qui tendent à égrener
les sables, accidens qui pourraient être cause

de la préférence que l'on aurait donnée au

moulage en terre.

Le moulage d'une pièce de canon, ainsi que
nous l'avons adopté dans les fonderies ambu-

lantes, quel que soit le calibre des pièces, 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.

Troisième o~cc<M/

« Comment tirer de la fosse en rase cam-
a pagne une pièce de a~, avec sa masselotte,
« ce qui fait un poids de dix mille livres ?nn

Notre intention, en proposant les fonderies

ambulantes, n'a jamais été d'excaver une fosse

ponr y descendre les moules et en retirer les

pièces fondues; nous avons pensé qu'il valait

mieux profiter de la position d'une légère col-

line, d'un mur de terrasse, d'une carrière à

sable, à plâtre ou à pierre, et d'y pratique''
une esplanade haute, et une plus basse de cinq
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mètres, dont les terres taillées d'aplomb ou

avec un léger talus, seraient maintenues par
desétresillons ou un clionage, que les artilleurs

savent faire avec tant d'art et de solidité que
l'on ne peut craindre aucun éboul!s l'espla-
nade d'en haut est destinée à porter les four-

neaux, et nos moules se fabriquent dans celle

d'en bas; alors, une tente de toile Imperméable
recouvre la moulerie, l'étuve et la fosse le

moule de la pièce de canon est sur son cou-

chis, on le relève on l'abaisse et on le re-

tourne en laissant toujours le gros bout en

bas, et en le faisant pivoter sur lui-même, de

manière qu'une pièce dont le poids serait de

dix milliers, peut se réduire à 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 poulie
mouuée en font la manœuvre, comme on le

ferait sur un vaisseau. Pour le bien et la ré-

gularité du service, les foreries doivent se pla"
cer à quelques pas de la moulerie, sur le même

terre-plein, légèrement en pente pour faciliter

la position des pièces sur les foreries, qui doi-

vent eUes-mémes se trouver sur le bord d'un

chemin qui conduit au champ d'épreuve, ou

même aux batteries; toutes ces opérations se

succèdent, ainsi il ne peut y avoir perte de

temps, et on évite la construction d'une étuve

et le hissement d'une pièce très lourde, qui,
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avec son châssis, peut être évaluée à douze

-'milliers,

Quatrième objection.

« H faut 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 pièce de & dans une

« fonderie bien montée, avec toutes les ma-

«chines accessoires, dure plus de trois jours,
«même en travaillant la nuit cependant
« M.Launay promet seizepiècesde 24 au bout
« d'un mois, et sa machine à forer est mue
«à bras d'homme. »

Il est vrai que nous nous sommes permis
d'avancer au chef de l'État que, dans moins
de quinze jours de campement, une pièce
de 24 sera fondue, forée et battera en brèche
il nous semble que nous n'avons rien avancé

que nous ne puissions tenir. En effet, qua-
tre jours après le campement il peut y avoir

une pièce de fondue car on moule une pièce
en sable quel qu'en soit le calibre, en six
heures de temps; on l'étnve, on la fond, et
on lui laisse le temps nécessairepour le refroi-

dissement le cinquième jour on fond la se-
conde pièce le sixième, nous versons la troi-

sième, et ainsi de suite comme on opère avec

trois châssis à la fois, l'une est au moulage
tandis que l'autre est à l'étuve c'est-à-dire se

~ertd'étuve à elle-même, et enfin la imisième
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est préparée pour la verse; de cette manière la

fonte des seize pièces promises est terminée le

vingt-unième jour voici pour ce qui a rapport
à la fonte; voyons maintenant à répondre à

l'objection qui est faite contre le forage, en

partant des données admises par l'auteur de

l'objection.
Le septième jour après le campement je

mets au forage la première pièce fondue, en lui

laissant deux jours pour le refroidissement,

quoiqu'on puisse refroidir une pièce en beau-

coup moins de temps que cela, ce qui est tou-

jours avantageux, au sentiment de MM. les

officiers d'artillerie chargés du matériel de la

guerre.
On met donc au forage le septième jour la

première pièce fondue ce forage doit durer

trois jours et trois nuits; alors trois foreries

doivent suffire pour forer une pièce par jour,
ce qui compléterait le forage à la fin du vingt-
troisième jour. Nous mettons une forerie de

plus dans le cas de quelques lenteurs s'il en est

ainsi, comme nous avons tout lieu de l'espérer,

puisque nous agissons suivant les procédés con-

nus, et que nous suivons les données de l'offi-

cier qui a la confiance du ministre, nous fai-

sons bénéfice de sept jours, qui doivent nous

donner une grande latitude, surtout si l'on

considère que l'on fait exécuter avec un bon

nombre d'ouvriers instruits et disciplinés, qui
ne sacrifient rien à la routine qui pourrait les

engager dans de fausses utanœuvres.
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La fonte des bouches à feu, pour agir mé-

thodiquement, nous semble moins difficile à

opérer que l'exercice du canon dans l'un et

l'autre cas, toutes les manœuvres sont pré-

vues, et celtes 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 être assigné comme le poste d'un canonnier

qui manœuvre 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 à l'ob-

jection que nos foreries sont mues à bras

d'homme, dès que M. Parisot est conv~u
que l'alésage était possible a la suite d'~ne
armée eu campagne; on emploie dans les fori-

deries les mêmes moyens pour aléser que pour
forer; les uns peuvent être plus ou moins

prompts que les autres; c'est pourquoi nous

avons fait mention de trois moteurs différens,
dont on doit faire choix suivant les localités et.

les circonstances.

Cinquième objection.

« Si l'on ajoute encore les objections qu'on
'<peut faire sur latente simultanée d'une aussi

'< grandequantité de métal, cette célérité d'o
'<pération paraît bien difficile, pour ne pas
<tdire Impossible, dans la fonte des gros cali

br~s, a la suite d'une armée.
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Quant à la fonte simultanée de seize four

neaux, nous observons qu'elle peut avoir lieu,
et qu'on peut diriger à 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 même, doivent avoir beaucoup
de force, ou même de surcharger celui des
fourneaux (tui serait mieux dispose à fondre,
aux dépens de celui qui fondrait difucifement;
car peu importe que l'un contienne plus de

matière que l'autre pourvu que la fusion

soit partout la même; l'habitude d'opérer en

fait acquérir la connaissance. Il serait plus
difficile d'agir sur plusieurs fourneaux à ré-

verbère qui fondraient du fer, car l'un n'at-

tend pas l'autre, sans causer préjudice à la

matière qui présente la surface de son bain u

l'oxigène, dont elle s'empare d'une partie lors-

qu'elle est trop long-temps en fusion ce qui

produit une fonte blanche, ou pour le moins

truitée, qui ne peut être employée dans la

confection des bouches à feu, mais seulement

pour les projectiles.
Dans les fourneaux à la Wilkinson la fonte

est en contact avec le charbon elle ne dégénère

point pourvu qu'elle ne vienne pas à la lrau-

teur de la tuyère, et que la surface du bain ne

soit pas léchée par le vent des Foufnets.

Quant au cuivre, il neprcse'ute aucune de

cesdifncultés, si on peut les nommerainsi, et

nous observons que dix fourneaux à la Willu"

son, sufnscnt pour fondre la pièce de ?.<)
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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 à ce que cette ob-

jection a de plus captieux; mais si nous admet-

tons pour le servicede la fonte desgros calibres,
les fourneaux dont nous sommes l'inventeur

et dont nous avons fait mention, ces fourneaux

agissent avec autant d'activité que les hauts

fourneaux, et ils ont les mêmes effets sur la
fonte. Nous en donnerons ici la description,

que nous avons accompagnée d'un -plan, coupe
et élévation.

Le fourneau à deux tuyères est de forme

pentagonale, et il est entouré de plaques d~
fonte qui sont montées les unes avec lés
autres au moyen de boulons à vis, si leur
service doit être de longue durée; si ce

fourneau n'est établi que provisoirement, on
en peut faire l'extérieur en briques, et le conso-

lider avec des liens en fer de feuillard.

Ce fourneau, dont l'intérieur seul fait lemé-

rite, se compose de cinq parties bien distinctes,

qui sont d'abord, le creuset, la chauffe ou

étranglement, l'estalage, la cheminée et la tré-

mie cette dernière partie ressemble à un cône

renversé, et sa dimension intérieure est la
mesure d'une charge, tant en charbon qu'en
matière, c'est-à-dire, cinquante livres de celle-
ci sur trente-cinq livres de charbon; depuis
la trémie jusqu'à Festalage c'est la cheminée
o&les matières se préparent à la fusion et ou
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elles sont retenues par les estalages; ces deux

parties sont également de forme conique, à

base opposée, et conservent la forme d'un tra-

pèze dont les angles sont arrondis; ia chauffe

conserve la même forme en plan, mais est per-

pendiculaire en élévation c'est là que le métal

opère sa fusion complète avant d'arriver aux

tuyères, et qu'il se trouve avec les char-

bons qui sont à leur plus haut degré d'incan-

descence il tombe dans le creuset où il se

trouve mêlé avec le charbon; le creuset est

taillé en voûte et a la forme à peu près du

four du fondeur de cloches; il est assez grand

pour contenir trois à quatre milliers de ma-

tière.

La manière de conduire ce fourneau, qui

agit d'une part par réverbération, est comme

dans les hauts fourneaux; on peut, comme

dans les fourneaux à réverbère, voir par
l'œillard qui est au-devant le degré de fusion;
on peut brasser si la matière en est suscep-
tible, et prendre des essais pour reconnaî-

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 du fourneau, afin d'étendre le foyer
et de maintenir la matière à un même degré de

chaleur dans toutes les parties du creuset.

L'intérieur de ce fourneau se consi.ruit en
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sable absolument réfractaire, sur des portions
de modèles en bois, qui sont en relief ce que
le fourneau est en creux. Ces modèles sont

divisés par coupes et clefs qui peuvent en opé-
rer le démontage, sans altérer la forme du

fourneau les murs de briques, ou les pla-

ques en fonte, sont pour servir d'accotement

aux sables que l'on comprime avec force, et

également partout, pour les rendre, pour
ainsi dire, aussi durs que la pierre ou le grès
dont on bâtit l'intérieur des hauts fourneaux.

Si l'on veut assurer à l'ouvrage du four-

neau dont il s'agit une longue durée, il faut

faire la chauffe avec une terre blanche et des

creusets pilés comme les pots qui servent! à

la fonte du verre dans les verreries ce serait

alors un manchon de deux à trois pouces

d'épaisseur, qui serait d'une seule pièce, et

qui présenterait au feu autant de résistance

que la brique la plus réfractaire.

Un fourneau de cette 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 à introduire trois

cents à quatre cents pieds cubes d'air par
minute.

Les soufflets que nous avons adaptés à ce

fourneau sont quatre cylindres en cuivre, de

dix-huit pouces, et de deux pieds de diamètre

intérieurement, qui peuvent lancer à chaque
vibration vingt-quatre pieds cubes d'air; ainsi

c'est en augmentant le nombre des vibrations
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que l'on peut obliger ce fourneau à fondre

plus promptement comme on peut ralentir

Ja fusion en les diminuant.

Le nombre des vibrations pour chaque souf-

flet doit être de quinze à vingt par minute,
c'est-à-dire agir avec la vitesse du volant de la

machine à vapeur.
Le vent des pistons quoique se faisant sen-

tir alternativement, n'en est pas moins reçu
dans deux récipiens en cuir, dont Félastleitc

sert à le régulariser, lorsqu'il se précipite dans

le fourneau par la tuyère.

L'explication de la planche fera connaître

les différentes parties du fourneau et du mé-

canisme des soufflets.

Si l'on prend en considération les réponses

que nous venons de faire, quelque judicieuses
et savantes que soient les objections qui nous

ont été faites, nous n'en persistons pas moins

à croire que nous pouvons fournir, à la suite

d'une armée en campagne, seize pièces de 24
d!ansle courant d'un mois et il y a tout lieu

d'espérer que l'expérience serait en conformité

de ce que nous avons osé promettre.

Sixième 0~/CCf<OM.
KUn fourneau de ces dimensions, placé de

cette manière, et tenu en feu plusieurs fois

de suite, communiquera aux flasques de l'af
« fût, qui le touche T'rcsque une trop forte

chaleur; si on éloigne les flasques davantage,
il faudra augmenter la voie de l'affût il pa
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« rait plus convenable de construire une voi-"
« ture, seulement pour le transport de deux
« semblablesfourneaux pour la fonte des pro-
<jectiles; les soufflets d'artillerie pourront
« remplacer les souffletsproposés. »

Nous ne pouvons concevoir que l'auteur

de cette objection ne sache pas, par expé-
rience, qu'un fourneau à la Wilkinson ne porte

pas extérieurement plus de chaleur que le fer
à repasser d'une blanchisseuse, et qu'une
feuille de papier ne prend jamais feu, quoi-

que collée à l'une des parois de fonte du four-

neau comment veut-il que ce fourneau, qui
ne touche pas au bois de l'affût, y mette le

feu: si l'on avait pareille chose à craindre,
une simple feuille de tôle, suspendue dans

l'espace qui sépare le fourneau de l'afïut, ne

serait-elle pas suffisante pour garantir de pa-
reils aecidens?a

Nous avouons que nous avons balancé long-
tempsà proposer des chariots faits exprès pour
!e transport; mais nous avons proposé les
affûts 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 à peu près pareille aux nou-
veaux chariots.

M. Parisot, en consignant cette objection,
n'a pas sans doute cru qu'elle était de nature

à empêcher l'exécution des fonderies ambu-

lantes elle eût été exacte en tous ses points~
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t~

on aurait pu s'en servir comme d'un perfec-
tionnement mais nous ne la jugeons pas même

telle.

Quant aux soufflets dont l'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 de
bonne qualité; nous le répétons, tout dépend
de la manière d'introduire le vent dans les-

fourneaux, et dela quantité que l'on y chasse;
on est presque sûr de réussir quand on peut

augmenter à volonté l'intensité de la chaleur.

Les soufflets que nous avons adoptés sont

simples, ils peuvent s'exécuter en un jour; ils

n'ont ni clouture, ni charnière, mais trois

planches cintrées; un cuir frais de bœuf, ou

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'après la réponse que nous venons de con-

signer, nous croyons qu'on peut, sans incon-

vénient, et même pour le bien de la chose,
faire de nouveaux chariots, pourvu que l'on

y rencontre les commodités que présentent les

affûts; ils peuvent être beaucoup plus légers

que ceux-ci.

Quant aux soufflets quelle que soit leur

forme, ceux qui fourniront assez de vent, et
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qui pourront s'exécutera l'instant même, sont

préfet'ables à tous autres.

<~0<ÏC/MCO~/CC&O~.

« Si on examine la planche i de la fonte

des canons par Monge, on verra quelle quan-
« tité de châssis il faut pour le moulage d'une
« seule pièce de canon, en combien de parties
« le modèle doit se diviser pour ce moulage,
« et quelle précision il faut dans l'ajustement
« de toutes ses parties; il faut nécessairement
« des châssis et des modèles adaptés à chaque

calibre. »

Nous ne voyons pas que dans la rédaction

de notre article du projet nous ayons indiqué
la forme des châssis de Monge, et son système
de moulage; nous avons dit desplates-bandes
defer calculées sur les différens diamètres des

pièces <~u'a~e/Y<?,sont ~a~cq?~~ de s'em-

mancher de FM<9'~c/~cfaire toute espèce de

moule.

Certes, Monge ne se sertpas de plates- bandes

pour faire ses châssis; ce sont des caisses cylin-

driques qu'il emploie nous avons atteint le

même but par différens moyens.

Monge a eu raison de faire un châssis pour

chaque modèle, cela était inévitable; pour
bien opérer, il a dû diviser ses modèles ainsi

qu'il l'a fait, car il avait affaire à des gens qui
n'avaient point encore fait de canons, et il ne
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pouvait trop se mettre en garde contre les

erreurs.
Nous employons comme lui le moulage en

sable, mais nos outils sont plus portatifs; nos

châssispeuvent se démonter partie par partie
de manière que le châssis qui aura servi à

mouler la pièce de pourra, si on y

ajoute un plus grand nombre de pièces, tant

en longueur qu'en diamètre, faire une pièce
d'un plus gros calibre~ et chacun de ces châs-

sis contiendra une épaisseur de sable propor-
tionnée au calibre que l'on moulera.

Ces châssis sont également propres au mou-

lage des projectiles un caisson, sans être sur-

chargé pendant la route, en contiendra une

plus grande quantité qu'il n'en faut pour
mouler la pièce de & qui exige trois châssis

à la fois, pour fondre une pièce tous les jours

d'ailleurs, il suffit d'avoir un fourneau en acti-

vité pour en fondre en un jour autant qu'on

pourrait en avoir besoin il suffirait alors de

transporter quelques modèles en bois, dont le

poids ne serait pas de too kilogrammes.
Dans notre procédé le moulage se faisant

de coquille, ne demande pas autant de préci-
sion dans la manière de superposer les châssis

pour les mettre en accord avec les coupes du

modèle.

Le moule de coquille étant fermé aus-
sitôt après le dépouillement du modèle, et

avant d'être séché, la suture disparaît lors-

qu'on a passé dessus la tranche à parer, et
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qu'on enduit le moule de son cendrage ou

couverte.

Quant au modèle, il est fait cofMnedans

ie moulage en terre, avec un gabarit, un

échantillon et un trousseau; mais dans le

moulage en sable il peut servir plusieurs fois,
tandis que dans le moulage en terre le modèle
se détruit dans la chape.

Les modèlesdont 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 châssis en plate-bande, et vous

verrez que nos opérations n'ont rien de com-
mun avec celles décrites par le célèbre

Monge.)
Ne serait.il pas même possible de contre-

mouler sur une pièce de service? alors celles

qui en proviendraient, sans avoir une dimi-

nution sensible dans les diamètres, seraient

plus courtes d'une ligne et demie pour pied.
Nous indiquons cett<~ressource sans être dans

l'intention qu'on en fasse usage, parce que
les tolérances de la réception des pièces ne

vont pas aussi loin mais les circonstances

seules, dans les cas de besoin absolu, sont un

grand maître.

BM~~tC 0~/eC<KMï.

« Tous ces attirails ne sont guère portatifs;

ce genre de moulage demande aussi la con-
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a atfuction d'une étuve au lieu que le mou-

« ïage en terre peut s'exécuter sans tous ces

« attirails; il ne demande qu'un simple gaba-
<'rit en bois, et une pièce 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 où les fonderies

« ambulantes seraient praticables. J'ai vu moi-

« même, dit M. P. à la fonderie de Metz,
« les inconvéniens du moulage en sable pour
« les gros calibres on trouve partout de l'ar-

« gile pour le moulage en terre on n'en peut
<tpas dire autant du sable à mouler; les fou-

e deurs de Strasbourg sont obligés de tirer

« leur sable de Nanci l'École des arts et métiers

« de Châlons fait venir son sable de Paris.

M. P. veut absolument que nous sur-

chargions nos attirails de tous les châssis et

modèles 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 too kilogrammes de modèles en

bois nous n'avons pas plus d'attirails que
nous n'avons besoin d'étuves. Nous ne croyons

pas non plus devoir nous arrêter au moulage
en terre, comme plus convenable pour les

fonderies ambulantes quand nous avons dé-

montré qu'une pièce de canon de quelque
calibre qu'elle soit, peut cire tUu~ée eu ai~calibre qu e e soit peul h'.il'Cmuu Cc ett SlSI
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heures de temps; cependant nous ferons quel-
ques remarques pour prouver que M. Parisot

pourrait bien être seul de son avis sur les

avantages du moulage en terre.
Sans entrer dans le détail de cette opéra-

tion, où il faudrait décrire la manière de pré-
parer la terre et de se servir du trousseau

et du gabarit, qui sont les seuls outils que
l'on indique, nous dirons qu'il faut faire un
modèle 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 l'échantillon.

Ce fourneau exige un feu; il en faut un con-

tinuel pour la chape elle ne se finit que par une

armature, ou cage en fer, qui ne diffère guère
en poids des châssis de Monge, et on ne peut
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 pièce de ï 0,000 livres d'une fosse de

cinq mètres de profondeur: il n'y a pas de

moyen d'éviter la totalité du poids de la pièce;
il n'est pas possible de la faire pivoter sur

elle-même, en lui donnant un couchis pour

point d'appui. On a cru jusqu'à ce moment

l'enterrage nécessaire pour les moules faits

en terre, tandis que ceux en sable n'en ont

pas besoin; d'après cela nous sommes !o!n
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de croire que le moulage en terre soit aussi

cxpéditif que celui en sable; c'est pourquoi
nous ne partageons point l'avis de l'auteur de

cette objection relativement à la fonte en sa-

ble nous engagerions au contraire à porter
tous les soins possibles à cette manière de tra-

vailler et les hommes éclairés qui s'en occu-

peraient rendraient un service à l'État parce

qu'elle économise du temps et de l'argent
nous avons l'intime conviction qu'elle réussit

mieux que celle en terre, même pour les gros
calibres, toutes choses égales d'ailleurs. Si les

fonderies de Metz, comme l'assure M. P.
ont donné des résultats désavantageux pour
le sable, d'autres en ont obtenu de plus heu-

reux, et nous pourrions citer à cet effet les

fortes fonderies de Paris, celles de Rouen et

du Creuset: on conçoit que la différence dans

les résultats peut provenir de la manière de

travailler; de même 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 lui dirons que Monge et Hassenfratx

traitent ce moulage de routine, dont les ou-

vriers ne veulent pas sortir, et que mainte-

nant la direction de l'artillerie 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 (le réussite
dans l'une ou l'autre méthode, ne proviens
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souvent pas de la confection du moule un

bon fondeur connaît les autres empechemens
et ne les attribue pas souvent à ses moules;
heureux s'il les évite toujours souvent les

soins et les meilleures dispositions ne réussis-

sent pas la versede la matière est aussi capri-
cieuse que la fortune; le moindre obstacle la

détourne de la route .qu'on lui avait assignée
dans des instans donnés.

Quanta l'argile, M. P. affirme qu'on la
rencontre partout cela est vrai mais les sa-

blonnières 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 très rares, parcet
que les fondeurs de Strasbourg les font venir

de Nanci, et que l'école de Châlons les tire de

Paris. Si les sablespropres au moulage étaient
rares à ce point, que deviendraient les gran-
des fonderies répandues dans toute l'Europe?

quel serait le sort des hauts fourneaux qui
sont disséminéspartout ? Pourraient-ils livrer

à 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, à moins qu'ils ne recherchent
les plus doux pour la fabrication des pièces
minces et délicates; mais quant aux sables à

mouler les canons, on les rencontre partout
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d'ailleurs les savans Monge et Hassenfratx en-

seignent la manière de les préparer pour ce

travail.

Nous terminerons donc nos réponses, en

concluant que les châssis dont nous pouvons
faire usage sont très portatifs et peuvent se

fabriquer à l'instant même; qu'ils sont beau-

coup moins pékans que ceux décrits par

Monge; qu'il n'en faut point un pour chaque

calibre; que le modèle n'est point tronçonnée et

que la planche xi de I' de ~&~K<?/
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 précites enfin, qu'il se trouve de

bons sables partout pour la fonte des canons

l'existence des usines en fer en tous lieux en

est une preuve certaine; et que le moulage en
terre est regardé comme imparfait, même pour
la fonte des statues ainsi que nous le démon-

trerons par les observations à ce sujet, et que
nous avons consignées pour faire suite à ce

travail.

2V<PMMe/M<*observation.

« Ontrouve aussi dans les ~c.y <&M
« et Manufactures, du 3o ventose an xt, que
« les fondeurs anglais se servent avec avantage
« de ce fourneau pour la fonte des menus ou-
« vrages. »

Nous sommes flatté de rencontrer ici cette

observation, quoiqu'elle semble dire que l'i-



MANUEL326

dée des fonderies ambulantes ne nous a été

suggérée que parce que les fondeurs anglais
tiraient un bon parti du fourneau dit à la

Wilkinson elle lève toute espèce de doute sur

la réussite de ces fonderies en petit. Si on ap-

pelle petits ouvrages des pièces de plusieurs
milliers, M. P. a raison; mais nous les

considérons comme grands, et nous croyons
que plusieurs personnes penseront comme
nous à cet égard.

Nous ajouterons même que ces fourneaux

sont les plus propres à couler des pièces de

grande dimension, en ce qu'on peut les placer
de manière à ce que chaque jet soit fourni sans

interruption ni refroidissement on le con-

cevra aisément, si l'on accorde les fontes

simultanées dont nous croyons avoir démontré

la possibilité.

Dixième objection.

« Puisque ces fourneaux fondent le fer, il

est évident qu'ils doivent aussi fondre le

« cuivre; l'inverse n'a pas toujours lieu ces

« fourneaux peuvent être employés à fondre

« de petites quantités de métal mais pour
« plusieurs milliers de matière le four à ré-

« verbère est plus économique. »

Nous croyons avoir répondu à cette ob-

jection, qui n'est que la répétition de la pré-

cédente la description que nous avons donnée

du fourneau à deux tuyères nous semble

remplacer les fourneaux à réverbère avec a van
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tage; l'Idée que M. P émet de voir

figurer les fourneaux à réverbère dans des fou

deries ambulantes nous a paru neuve nous

croyons qu'on ne se servait de ces construc-

tions élevées que dans des fonderies du pre-
mier rang.

Nous ferons ici une remarque toute natu-

relle, c'est que les fourneaux que nous pro-

posons sont peu dispendieux, et l'on peut
en construire en dix jours autant qu'il en

faut pour fondre une pièce du plus gros calibre

par jour sans discontinuer à fournir des

projectiles pleins et creux. Ne sait-on pas que

J'avantage de ces fonderies outre qu'elles
donnent des armes au vainqueur lorsque les

siennes ne peuvent suivre la rapidité de sa

inarche, vient encore de ce qu'elles ne lui

coûtent rien et ménagent pendant ce temps
celles de ses magasins intérieurs.

<)/?Zi!e/M<?0~er<M/

FORAGR.

« La belle machine de M. Marits, pourforcf
« les canons et qui est employée dans les an

ciennes fonderies de l'artillerie aura tou-

jours l'avantage sur les autres machine!
« imaginées depuis quoique toutes reposent
« sur le mêmeprincipe, avec cette machine on
« peut forer les canons, les mortiers, exécuter

dansleur intérieur toute espèce de chambre
avec précision la forerie de Couvin citée 9
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t ne peut pas soutenir la comparaison, elle a
« elle-même plus d'engrenage que la forerie

«Marits.a »

Il nous parait que M. F. porte une

grande vénération à tout ce qui tient à l'an-

cienne routine il ne parait pas l'ami des inno-

vations, et certes, ce n'est pas lui qui aurait

dit, il nefaut que deux pièces de bois accotées
montées sur des patins ou des tréteaux avec

deux entretoises, pour composer un banc de

forerie un tour en ripe peut remplacer les
plus

belles machines; it suffit d'un cnc pour obhger
le chariot à se diriger dans l'axe de la pièce,
et au moyen d'une force motrice quelconque
vous aurez une forerie; multipliez des ma-

chines aussi simples pour pourvoir aux besoins

d'u moment. Le canon représente l'arbre d'lin

tour en l'air, la tige du foret représente l'outil
si vous avez des chambres à exécuter dans

l'intérieur des mortiers, faites ce que fait le

tourneur qui travaille sur le- tour en l'air,

appropriez vos taillans pour les exécuter

enfin un banc de forerie n'est qu'un fort tour,
le chariot remplace le support.

Les conna!ssances de l'homme qui s'ex-

prime ainsi, peuvent donner beaucoup de

force à ces paroles, quand on saura qu'elles
ont été émises par le célèbre Périer membre

de l'Institut, lorsqu'il était entourré d'ou-

vriers dans ses ateliers, qui certes valaient

bien ceux que M. P. porte à un aussi haut

degré de mérite la direction de l'artillerie ne
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partage pas son opinion relativement aux fo-

reries de M. Marits, puisqu'elle consent à sa

destruction, dans la nouvelle organisation que
l'eu va donner à cet établissement. Nous

avouons que nous partageons l'idée de feu

Perrier, et que la forerie la plus simplement
mais solidement construite, est celle que l'on

doit préférer pour les fonderies ambulantes.

Nous avons fait construire, des foreries

comme celles de Couvin quand elles sont

séparées ainsi que nous l'avons fait elles

n'ont point d'engrenage; les seules pièces en

fer qui la composent sont des boulons une

chaîne enveloppée sur un treuil, et les cm-

poises ou collets dans lesquels les canons

tournent ces pièces sont en fonte, et sont

indispensables pour toutes les foreries.

Douzième objection.

MOTEURS.

« -On emploie dans les fonderies d'artillerie

< quatre chevaux pour forer une pièce de a~
la force d'un cheval équivaut à celle de sept
« hommes faudra-t-il donc appliquer 28
fthommes à des manivelles, pour cette forerie
« à bras ce qui ne laisse pas que d'être em-

barrassant dans les épuisemens. Les vis d'Ar-
<'chimède servent de volant par la rapidité de

< leur mouvement. »

Quand on lit une pareille objection, on se

dit, il est probable que son auteur s'estima-
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ginc que le mécanisme d'une furcrie à bras

était le même que celui d'un manège et

qu'on y employait les hommes avec des atte-

lages, comme des chevaux le seul exemple

que nous ayons vu c'est le manège du puits
de Bicétre quand nous avons demandé pour-

quoi on employait un aussi grand nombre

d'hommes pour tirer l'eau du puits, on nous

< repondu que presque tous les mécaniciens qui
visitent cet établissement, font la même ques-
tion, en ajoutant qu'il y a des moyens mé-

caniques beaucoup plus simples pour obtenir

les mêmes effets: mais l'administration, 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 reçoivent une

légère rétribution, qui leur 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

la statue de Henri IVau pont Neuf; des hommes

ont fait en une heure ce qu'un très grand
nombre de chevaux et de boeufs 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 l'on avait harcelés pendant un jour

pour faire le tiers du chemin.

NuUf intention, en proposant les forerles à

hras, :t été de profiter 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 à faire

ja description du mécanisme d'une forerie :<

bras.
La pièce de canon est montée comme dans

les autres fonderies, dans ses coussinets
le carré du bouton de culasse est appuyé
contre une pointe qui tient Je derrière de la

pièce centrée, suivant l'axe. Cette pointe es)

maintenue par une poupée eu fonte qui cm

pèche toute espèce de recul !a poiute en

acier est pareille à une pointe de tour elle

a trois pouces de diamètre dans sa tige; sur

le collet de cette pointe on a monté une roue

d'engrenage de quatre pieds de diamètre une

griffe, uxce sur le carte de la pièce, s'engage
dans les rayons de ia roue et le mouvement

que fait celle-ci se communique à la pièce
un pignon de six pouces de diamètre prend
lesdents de la roue sur l'arbre de ce pignon
ona ajusté un volant de huit pieds de diamètre

pour entretenir le mouvement, et.deux mani-

veiïes à coudes qui sont opposées ont un

giron de quinze pouces de diamètre. On agit
sur elles comme sur les vis d'Archimède.

Voici les effets que peu) produire une pa-
reHie machine sur le foret d'une pièce de

canon dont !e diamètre de Famé est de six

pouces. Nous supposons que six hommes

agissent avec chacun une force constante de

cinquante livres, en tout trois cents Hvre" Í
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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-

mètre ce diamètre est huit fois plus grand

que celui du foret; or, quinze cents multiplié

par huit est égal à douze mille que le foret

pourrait opposer pour être en équilibre avec

la force motrice.

Si le canon fait quatre tours par minute,
la grande roue fait également quatre tours
mais comme ellea huit fois plus de diamètre que
le pignon, il faut que celui-ci fasse quarante-
huit tours par minute, pour être en propor-
tion des tours de la grande roue le volant,

qui est fixésur l'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 3oo livres qui est

eonstamment entretenue telle par la pesan-
teur et la vitesse du volant abstraction
faite de toute espèce de frottement le mé-

canisme de la fonderie à bras est basé sur

ce principe de mécanique, que plus on perd en
vitesse plus on gagne en force, et vice T~/w~.

Nous avons fait l'expérience d'une pareille
machine pour forer un cylindre de laminoir
à plomb, dont l'un des tourillons était cassé
ces laminoirs pèsent six milliers le trou à'

ouvrir pour mettre un nouveau tourillon était
de huit,pouces des outils ont été dirigés dans

~intérieur; le forage a eu lieu jusqu'à le
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}ot]gU€urde quinze pouces, et deux hommes

ont suffi pour ouvrir un trou aussi considé-

rable qui a servi à mettre un tourillon plein.
Ainsi, comme on peut comparer ce cylindre

i une pièce de 24 tant pour le poids que

pour la résistance, on peut conclure qu'il ne

faut pas vingt-huit hommes pour forer une

pièce de canon dans les foreries à bras; mais

que six hommes qui font ensemble un effort

de trois cents livres, équivalent à la force de

quatre chevaux qui sont attelés à une voiture

chargée de douze milliers.

Si l'auteur de l'objection avait pu se faire

!'idéede la composition de notre forerie à 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 très-petit
diamètre, n'en peut fournir, et que l'on peut

comparer le volant de notre machine à celui

d'une machine à vapeur.
Nous avouons même que dans le cas où il

n'yaurait que quelques pièces à forer, nous

nous servirions de la machine à bras et

qu'elle serait, dans tous les cas celle qui
serait d'abord mise à exécution notre ex-

périencene se trouverait certainement pas en

défaut à cet égard.

T'ye~c/KCobjection.

Si l'on veut donner à cette machine la
t( soliditéqu'elle doit avoir, elle ne sera pas
« portative. M. Launay propose de forer
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« quatre pièces à la fois alor<~le travail de

Mchaque pièce ira quatre fois moins vite que
« si elle était seule le célèbre Montgolfier
« disait que les machines n'engendraient pas
« la force. u

C'est de la part de M. P. nous supposer
bien peu de connaissances en mécanique que de

croire que nous ferons autant de travail avec

quatre chevaux que nous en pourrions faire

avec huit, parce que nous aurons multiplié le

nombre de nos machines, et, par conséquent,
les résistances; on n'a donc pas mis sous les

yeux de ce critique les plans que nous avons

ajoutés au texte, car il aurait vu que le nom-

bre des chevaux est en raison du travail que
nous avons à faire exécuter, €t que la force

que nous employons est toujours plus grande

que la résistance qu'on peut lui opposer.

D'après ce que nous n oussommes 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 modèles, dont le poids ne passe pas cent

kilogrammes.
Les foreries que nous employons peuvent

agir indépendamment l'une de l'autre, et elles

ont la solidité requise pour agir, sans brouter

ni guillocher l'intérieur des pièces, et on ne peutt

réellement de bonne foi nous appliquer ce qu'a
dit Montgolfier, qui aurait été beaucoup plus

précis, en parlant de machines compliquées, de
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dire qu'elles diminuaient la force pat' leur frot-

tement, au lieu de dire qu'elles n'engendraient

pas la force; c'est parce que nous connaiss'ons

cette vérité, qui remonte au temps d'Archi-

mède, que nous avons laisse douze rayons ou

leviers à notre manège pour y appliquer plus
de puissance qu'on ne lui opposerait de résis-

tance.

On peut conclure de ce que nous venons de

dire, que l'on doit établir d'abord des foreries

a bras, et n'employer les foreries à manège

qu'autant qu'il y aurait un grand nombre de

pièces à fabriquer; que les seules choses à trans-

porter sont les modèles de rouage et les outils,

puisqu'il sera toujours possible d'établir en

moins de six jours, sur les lieux, toutes les fore

ries dont on pourrait avoir besoin, car il se ren-

contre partout des ouvriers qui travaillent le

bois.

Le moteur à eau n'a été le sujet d'aucune

objection nous ferons connaître la construc-
tion d'une roue en fonte de dix-huit pieds de

diamètre 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 dont se compose une fonderie bien

montée;, comme celle dont nous avons parle
pour la fabrication de l'artillerie dans les cta

blissemens du gouvernement.
Cette roue se compose d'abord d'un urbic

horizontal en fonte, de vingt quatre pieds de

longueur et de dix-huit pouces de diamètïc~
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il est divisé en quatre sur la longueur, et réuni

par des brides et des boulons il n'est autre

chose que l'assemblage de quatre tuyaux de

fortes dimensions, semblables à une conduite.
Pour en assurer la solidité, on a garni l'inté-
rieur de piècesde bois, tailléesen douves, dont
tous les joints concourent au centre; cespièces
étaient de six pouces de dimension, et for-

maient, lorsqu'elles étaient réunies, des queues
d'arondes affilées par un bout, de manière

qu'en enfonçant chaque douve le tuyau leur
servait de cercle opposé, ainsi que ceux que
l'on met sur le fût d'un tonneau, c'est-à-dire

que les douves du tonneau seront d'autant plus
serréespar l'intérieur des cerclesqu'on lesaura

enfoncées davantage, et que cellesdu cylindre
qui, dans ce cas, représentent les cercles, au-

ront été frappées en sens contraire, comme si

on voulait faire éclater ce cylindre. Cette

disposition augmente considérablement la force

de l'arbre, en empêchant la variation des bri-

des ;qui ont à supporter tout le poids de la

roue en sus du poids de l'eau, qui est estimé

à quarante-deux mille livres.

On ne peut mettre trop de solidité pour la

construction d'un tel arbre, et la construction

que nous venonsd'indiquer estpréférable à tous
lesarbres enfonte faits d'une seulepièce, sur les-

quels on emmanchedes croisillons à oeilscarrés.

Les bois qui, dans lesarbres à cylindre, s'en-

flent à l'humidité, donnent à ces arbres une

force inconcevable et beaucoup pins grande
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que s'ils étaient d'une seule pièce, cerclés en fer.

Les brides portent chacune huit rayons, qui
vont s'ajuster sur les courbes de la roue à

aube; les courbes extérieures des deux côtés de

la roue sont pleines celles de l'intérieur sont

à jour pour que l'eau se répande également
dans toute la longueur des aubes; les planches

des aubages sont également en fonte, mais l'en-

fonçure 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 à côté

d'un gros et comme ceux-ci dépassent la lar-

geur de la roue, on les enfonce à coups de

masse jusqu'à ce qu'ils soient au niveau des

cintres extérieurs, qui, comme ceux intérieurs,
servent de cercles à cette espèce de tonneau
dont l'intérieur ressemble à une cuve cylindri-
que sans fond.

Cette roue repose sur deux tourillons de

huit pouces de diamètre, qui sont assujettis
dans l'intérieur de l'arbre par une tige de trois

pieds de longueur que l'on introduit dans le

creux que les douves laissent au centre de

l'arbre; indépendamment de cette tige, qui est

introduite par la force, le tourillon porte une
bride du diamètre des brides de l'arbre en fon-

te le tout seboulonne ensemble et renferme les
douves pour les mettre à l'abri de l'air.

Chaque cintre extérieur porte un rouage
du diamètre de la roue, où l'on engrène des

pignons de différens diamètres, pour obtenir
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des vitesses différentes; les tourillons sont ter-

minés par des carrés qui portent chacun un

rouage d'un diamètre convenable pour don-

ner la vitesse nécessaire aux pièces qui sont

sur les foreries.

Ainsi que nous l'avons dit, une roue de

cette force, qui tient toute la largeur d'une ri-

vière, ne peut servir que dans des établisse-

mens du premier ordre.

Quatorzième objection.

« Ce n'est. pas pour prévenir l'explosion des
etpièces coulées à noyau qu'on a introduit les
« machines à forer dans les fonderies d'artil-
fi lerie, c'est pour avoir une bouche à feu dont
« l'enveloppe et l'âme'soient parfaitement con-

< centriques; la machine à forer remplit admi-
« rablement cette condition; la méthode de

« couler plein est bien plus commode que celle

« de couler à noyau. »

Nous ne pouvions prévoir que c'était la

difnculté d'obtenir des pièces concentriques qui
avait fait abandonner la méthode de les fon-

dre à noyau, car il est facile de fixer le noyau
au centre de la pièce au 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 pièces fon-

dues creuses ne présente que l'inconvénient

de l'excentricité, il est probable que, par suite,
on fera beaucoup moins usage de foreries';
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nous en serions fâché, parce que le forage fait

reconnaître le grain de la matière, qu'il décou-

vre les défauts que les pièces peuvent ren-

fermer.

Si elles sont fondues creuses quoique con-

centriques, l'alésage pourrait bien ne pas at-

teindre les cavités qui se rencontreraient dans

une pièce bouillonneuse: on sait que les ca-
vités commencent à paraître sous la croûte du

métal, que l'on matte quelquefois pour les ca-

cher on sait aussi quel motif nous a déter-

miné à proposer de fondre creux c'était pour
satisfaire au besoin des généraux en gagnant
du temps sur la fabrication des pièces, et

enfin pour diminuer les attirails d'artillerie.

C'est parce que nous avons été à même de

remarquer très souvent ces défauts, eu cassant

plusieurs pièces fondues à noyau, qui ont servi

à fondre les bronzes de la colonne, que nous

avons proposé de fondre à siphon et de sur-

charger la pièce d'une masselotte, non seule-
ment pour faire charge, ma!s encore pour
reconnaître à la coupe si la pièce 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 doute que les

piècesfondues à noyau peuvent être concentri-

ques on ne peut se décider à les fondre ainsi

qu'en prenantles précautions que nous venons

d'indiquer, et dans le ça s seulementd'un besoin

urgent.
Nous ajoutons à cet article, tant nous avons
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de confiance dans la fonte simultanée de nos

fourneaux, que si l'on croyait nécessaire de

fondre des pièces d'une longueur et d'un cali-
bre extraordinaire, pour obtenir plus de portée
et plus d'effet, ce serait le cas de fondre ces

pièces à noyau, et nous pensons qu'il ne se-

rait pas difficiled'en fondre, en présence d'un

ennemi assiégé, qui pèseraient quatre fois plus
que les plus pesantes, si leurs effets étaient en
raison de leur poids.

Quinzième objection,

« Toutes les terres, quand elles ne sont pas

« cuites jusqu'au point de vitrification sont

« susceptibles d'attirer l'humidité; j'en ai la

preuve. Dans les fonderies bien dirigées; l'en-
'x terragedes moules dans la fosse se fait pen-
« dant la nuit de la mise en feu du fourneau.

D'autres causes que rhumidité des moules

sont quelquefois le sujet des soufNures on a

fondu dans des moules en briques qui étaient

rouges lors de la coulée, et les pièces se sont

trouvées piquées; j'ai fondu dans des moules
« de métal chaud, j'ai eu des soufflures qui ne
a sont certainement pas dues à l'humidité du
< moule, »

Dans l'article de notre mémoire qui a fourni
le sujet de cette note, nous avons dit que la

non siccité du moule ou l'humidité qu'il avait

contractée dans l'enterrage, était cause du

bouillonnement que l'on remarquait pendant
la verse; mais nous ne nous sommes point
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expliqué sur les autres causes qui pouvaient
rendre les pièces spongieuses, car le défaut de

connaissance des matières, de la fusion et de

l'emplissage du moule dans un temps déter-

miné, peuvent donner lieu à ces inconvéniens

quel que soit le procédé du moulage, il faut

que l'homme qui dirige la fonte ait lui-même

l'expérience et les connaissances à ce sujet. Il

eût été à désirer que M. P. s'expliquât sur

les causes qui rendent bouillonneuses les pièces
fondues dans des moules métalliques et en bri-

ques rouges, la solution d'un pareil problème
eût rendu un service important à l'art du fon-

deur, car M. de Réaumur, dans ses expériences
variées, n'a rien fait connaître à ce sujet.

Seizième 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-
niâtreté qui n'a pas d'exemple, malgré les avis

des hommes du premier mérite qui ont traité

:de cette matière; ce qu'il y a de plus étonnant

en cette affaire, c'est de voir une personne qui,

par ses lumières et sans doute son expérience
dans l'art du fondeur, doit être au-dessus de

tout ce qui appartient à la routine, adopter
ft recommander un système qui ne présente

Xt. M1
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aucun avantage, qui est plus long et plus

dispendieux, et qui, pour ces causes, semble

abandonné par la direction générale de l'artil-

lerie.

DM'MC objection.

« Répondu à cet article dans le commen-
« cement du mémoire; la méthode proposée de

« couler à siphon devrait être adoptée dans

«les fonderies, mais elle entraine assez de

« main-d'œuvre, a

La réponse se trouve dans la neuvième ob-

jection quant à la manière de couler à siphon;
elle est simple, sans appareils, et sijamais nous

rentrons dans la partie de la fonte des canons,
c'est la seule manière qui sera suivie dan~ nos

ateliers.

O~H~C/MC objection.

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

Une scie ou un couteau, qui serait adapté à

la forerie qui servirait à aléser les pièces, nous

semble avoir le même avantage; le couteau

présente peut-être plus d'avantages pour le

centrage de la pièce.

Dix-neuvième objection et <~<?y7MC/'C.

L'expérience de la fonte des cylindres de

calandres sans soufflures, n'est pas contre le

coulage à noyau des bouches à feu, mais on ne

pert pas en conclure que les bouches à feu
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coulées à noyau dans le sable viendront sans

soufflures; j'ai vu des cylindres de calandres,
et leur épaisseur n'était pas à comparer à l'é-

paisseur du métal d'une pièce de 24. Les fon-

deurs en sable savent très bien que plus une

pièce est petite, mieux elle vient dans le sable.

Nous observerons qu'il y a des cylindres
de calandres de quinze pouces de diamètre,
et que ces cylindres ont plus d'épaisseur de

matière que la pièce de 2~. On peut en voir

à Rouen, dans les usines à calandrer; ils sont

fondus en sable; le moule, la fusion et la ma-

tière étaient bien disposés, les sables étaient

bien préparés et ne contenaient aucun sel,

qui est souvent la cause que les pièces de-

viennent spongieuses la masse de sable du

moule n'était pas plus considérable qu'elle ne

devait l'être, et elle était séchée également
dans toutes ses parties. Si l'on est convaincu

que les petites pièces viennent bien en sable,

l'expérience prouve que les grandes et les

grosses s'y exécutent sans pores, et que la ma-

tière conserve d'autant plus de densité que la

masselotte est plus élevée et reste plus long
temps en fusion après le figement de la pièce

Si le mémoire que nous avons présenté
alors eût pu offrir plus de développement
sans devenir fastidieux, nous eussions ajouté
des instructions sur la manière d'opérer; mais
un exposé sommaire était ce qui pouvait con-

venir, si nous voulions fixer l'attention du

chef de l'État, puisque nous demandions à 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'intérêt pour

nous, puisqu'elles donnent un nouveau relief

aux fonderies ambulantes pour le service de

l'artillerie.
Ce service n'est pas le seul où les fonderies

ambulantes soient d'un grand avantage le

grand nombre de canaux dont la France est

traversée en tous sens, exigeune quantité plus
ou moins considérable de pièces 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 provisoiremçnt
près de ces établissemens leur seraient d'une

grande utilité, puisqu'ils pourraient se pro-
curer à l'instant même toutes les pièces dont

ils pourraient avoir besoin, en fonte de pre-
mière qualité, que l'on peut obtenir telle en

suivant la marche que nous avons tracée dans
les différentes parties de cet ouvrage.

FIN.
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DES MOTS USITÉS DANS LA FONDERIE.

A.
AFFLEURER.

ON affleure le modèle dans tous les moulages
avec les coupes des châssis, en faisant correspon-
dre les arêtes du modèle avec les divisions ou cou"

pes de la matière moulante, afin d'éviter les arra-

chures lors du démoulage.

A6ENS CHIMIQURS.

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 l'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 qui

enveloppe notre globe; l'air est éminemment élas-

tique et compressible, c'est lui qui agit dans l'as-

piration et le refoulement des pompes aspirantes
et foulantes; la colonne d'au est en équilibre avec
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une colonne d'eau de trente-deux pieds, et avec

vingt-huit pouces de mercure; l'air est le résultat

d'un mélange de soixante-dix-neuf pnrties d'azote,
et de vingt et une d'oxigène l'air dans ce mélange
peut contenir une partie d'acide carbonique.

AÏ.ESAGE.

L'alesage est l'action d'unir les canons et les

cylindres en dedans, au moyen d'outils tranchans

que l'on nomme alesoirs.

ALLTA6E.

L'alliage est l'union que l'on fait de différons

métaux par la fonte et le brassage; l'alliage est

susceptible de se décomposer, si la masse alliée est

tenue longtemps en fusion, lorsque les métaux qui
le composent se fondent à différens degrés de tem-

pérature, sont plus légers les uns que les autres
et sont vaporisables.

ALUMINE.

L'alumine est la terre retirée de l'alun.

AMMONIAC.

L'ammoniac est une combinaison d'azote et

d'hydrogène sous la forme du sel étant séché et

pulvérisé
avec du poussier de charbon lorsqu'il est

introduit dans un bain de fonte, il lui donne du

graphite en la privant d'oxigène avec lequel l'a-
zote se combine et se vaporise.

ANALYSE.

Faire !'sna!yse du bronze c'est reconnaître L

qualité et la quantité des métaux qui le composent
par dps opérations propres à les séparer.
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ANSBS.

On met des anses aux tnarnMtes, auxcliaudiètcs~
aux canons de bronze de l'artillerie de terre, et aux

bombes.
AKGÏI.E.

Mélange d'alumine et de silice, n-trc qui a du

liant, qui se travaille et se durcit tacitement; on

l'emploie à faire des moules elle est ordinaire-

ment très fusible.
ABETES.

Les arêtes des modèles sont les unîtes s.u'tans

qu'ils forment, contre lesquels le moulage d'une

pièce de châssis se termine.

AsriR~'rïo.K.

Action du l'air par laquelle l'eau peu) ntun~r

dans les corps de pompe à plus de trente pieds df

hauteur, et remplit les soufflets au moyen de sou-

papes et clapets qui s'ouvrent et se referment dans

des instans donnés.

ASSURANCE.

L'assurance est une quantité de matière que l'on
met au fourneau de fusion, en sus de celle qui
doit faire la p!èce, les }ets qui servent à couler et
le déchet que le métal éprouve par la fusion; le

poids de la matière que l'on met en assurance sert
à parer aux fuites de métal à fourbir aux sur-

épaisseurs que la pression de la matière peut faire,
et enfin, à parfaire le poids des pièces que l'on au-
rait mal calculé d'avance.

II faut mettre comme assurance une plus grande
quantité de matière pour les moules qui sont faits
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en terre et qui reçoivent le recuit rouge, que pour
ceux en sablequi ne varient pas par le séchage.

Les fondeurs manquent souvent un assezgrand
nombre de piècespour ne pas avoir mis au creuset
une assezgrande quantité de matière; l'assurance

que l'on met ordinairement est du dixième au
sixième du poids présumé de la pièce que l'on se

propose de couler.
AUBE.

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

qui reçoivent l'eau d'un courant supérieur pour la
déverser dans un inférieur à chaque demi~tourde
roue.

AVIVER.

Aviver est une opération qui se fait après le dé-

moulage, les arétes du moule sont souvent enle-
vées par le frottement, on les rétablit en mettant
de nouveau sable que l'on y applique au moyen
d'un réglet qui soutient les bords du moule et la

cuiller ou le couteau à parer qui unit et incorpore
le nouveau sable avec celui du moule, que l'on a
un peu humecté pour faciliter la cohésion du sable

que l'on ajoute; cette opération se fait avec tant
de précision, qu'on ne pourrait pas dire que le

moule a reçu quelque avarie.

AZOTE.

Gaz qui entre datas la composition de l'au

pour o,yg il est Impropre à la combustion, mais
introduit au moyen de l'ammoniac dans la fonte

liquide, il se combine avec l'oxigène qu'elle rcn"

ferme, et s'en sépare sous l'état gazeux.
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n.

BATTK.

Les battes sont des instrumens en bois qui ser-
vent à battre et à

comprimer
le sable dans les

moules; il y en a de différentes formes, et qui
prennent pour cela différons noms; en général
elles remplacent le maillet des fondeurs de cuivre.

BISEAU.

Le biseau est la partie du pan coupé de l'échan-

tillon, qui sert dans le moulage en terre des clo-

ches et des canons.

BOCABD.

Le bocard est une machine qui sert à la tritura-
tion des scories qui proviennent de la fonte, et

qui par le lavage réunit les matières métalliques
dans un état de pureté tel qu'on peut les remettre
à la refonte.

BOÎTE A NOYAU.

La boîte à noyau est une caisse en bois de la
forme du noyau que l'on veut obtenir; elle se di-

vise par coupes pour faciliter le dévétissement du

noyau, lorsqu'il a été comprimé dans son Intérieur.

BONCMEUX.

Le bon creux se dit du moule que l'on vient de
terminer sur l'empreinte en relief ou modèle; il

sert à faire le noyau de la pièce 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 fourneau, des laitiers encore

rouges que le fondage produit.

BORAX.

Le borax est un sel fusible employé comme
aux.

BOTJRDONHriJÈRB.

La bourdonnière est la crapaudine en cuivre ou
en fonte que l'on met dans la pièce de bois qui
supporte le haut d'une grue l'œil de la bourdon-

nière est un creux égal au diamètre du bout de

l'arbre en fer qui est solidement fixé à la tête de
la grue.

BOUSTARD

Le boustard est une pièce de fonte qui avoisine
le devant de la coulée deshauts fourneaux; il sert
à déposer d'un bout les ringards, qui servent à

~décrasser, et comme le laitier s'y attache, on

j frappe ces ringards sur le boustard pour les déta-
i cher lorsqu'ils sont froids.

BRASSAGE.

C'est le travail que l'on fait au métal eu fusion
en le remuant avec des rabots et des ringards en

fer ou avecdes perches en bois.

BRIQUES.

Celle que l'on emploie dans la ~aconintéfit'm c
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des fourneaux doit être faite de terre très réfrac-

taire les briques argileuses peuvent être em-

ployées dans les constructions extérieures.

BRONZE.

Le bronze pour l'artillerie a du être
compose,

jusqu'à ce moment, de quatre-vingt dix parties de
cuivre rosette, et de dix parties d'étain fin.

Pour la fonte des statues, il se compose diffé-

remment le caprice y est pour beaucoup.
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. S'il eu était ainsi, verr-nt"
on la même figure coulée d'an seul jet, avoir dif--
férentes teintes le cuivre jaune aurait-Il la m<hnp

couverte que le bronze pur? La Cteopatre est fon-
due en cuivre jaune. La première figure en bronze

que l'on remarque sur la terrasse du bo'rd de l'eau
dans le Jardin des Tuileries, qui est une des mieux

fondues, en beau bronze, et des mieux finies, res-

semble à une statue de plomb par sa couverte.
Nous avons conservé, pendant tout le temps que
nous avons mis à fondre la colonne, une pièce de

canon italienne du poids de six milliers; elle faisait

l'admiration de toutes les personnes qui visitaient
la fonderie par la beauté de sa platine cependant,

lorsqu'il a été question d'employer cette pièce
pour en faire des bas-reliefs, elle contenait vingt-
cinq à trente d'alliage. Nous avons conservé une
volée de canon pour la soumettre a l'analy se eUc

était, quoiqu'avec une belle platine, aussi défec-
tueuse quant au titre du métal.

D'après les faits que nous venons de rapporter
notre opinion est que la platine ptus ou moins
Mie qui recouvre le bronze~ se forme par le temps,
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sans que te 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 pièces &nntpourvues,
parce qu'elles retiennent plus ou moins long-temps
l'humidité.

BROUTAGE.

Le broutage a lieu lorsque le tour dont on se
sert n'a pas la solidité nécessaire pour suppor-
ter la pièce que l'on veut tourner; le moindre
tremblement dans la disposition des jumelles,
des poupées ou des outils, se

répète
sur la pièce

que l'on tourne, et le taillant de 1outil fait des ho-

ches, que l'on ne peut faire disparaître qu'en em-

ployant un tour plus solide.

BROYBR.

Broyer se dit des sablesneu~sque l'on passe sur
le rouleau pour lesrendre plus liants et le grain
plus fin, et enfin plus homogène, lorsqu'on lesmêle
avec du vieux sable ou du poussier de charbon.

BUSES.

Les buses des souffletssont des tubes creux et

coniques attachés à la têtière pour fournir le vent

propre à la combustion.

C.

CAF?BTS<

Lescaffuts sont toutes les fontes de rebut et hors
de service qui se trouvent dans les magasins de
!'artillerie.
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C&M.

Couler à cale n'est pas couler directement dans
le creux du moule, dans la crainte que la chute de
la matière ne le dégrade par son poids, mais sur
les bords de la chapeoù l'on fait une tranchée qu i

conduit la matière dans le moule.

CALI BRE.

Le calibre est employé pour les moules et les

noyaux de forme circulaire dans le moulage en

terre; on sesert descalibresdans l'artillerie pour la
vérincation des différentes dimensions des pièces
d'artillerie.

CALORIQUE.

Le calorique se dégage par la combustion des
matières combustibles, il dilate l'air et établit des
couransdans les fourneaux à réverbère.

CAMMBS.

La cammeest une courbe d'une espèce particu-
lièrequi estfixée à l'arbre tournant d'une roue hy-
draulique qui faitmouvoir les soufflets d'une ma-
nière unifjrme, ce qui donne un vent continu.

CARBONE.

Le carbone est la matière combustibledes 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.

CARCAS.

Le carcasest une massede fonte afnnée sur l'au-
tel des fourneaux a réverbère les fourneaux qui
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produisent beaucoup de carcas fondent mal la

fonte, car elle blanchit alors au fondage.

CASSURES.

C'estordinairement à la cassuredes fontes qu'on
reconnaît leur bonne ou mauvaisequalité.

OASTINE.

Pierre calcaire employéecomme fondant.

CENDRACE.

Le cendrage est la dernière préparation que l'on
donne au moule, c'est une couche de poussier de
charbon de plombagine délayée dans de l'eau

glaiseuse; le cendrage s'applique au pinceau.
t

CHABOTTE.

Massesde fonte dans lesquelleson fixe les en-
clumes qui servent au batage des boulets.

CHANFREIN DES ANSES.

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

CHAPE.

On appelle chape en moulerie l'enveloppe du

moule tl existeun vide entre la chape et le noyau
qui est destiné à la matière. Les chapes des mou-

les peuventêtre en t~rrc ou en sable et recevoir

plus ou moins de préparation.

CHARnoN DE HOUU~E.

Le charbon de houiUe préparé se nomme coah.



VOCABUI~IRJK. a55

CHAR&BR UM FOURNEAU.

C'est y mettre des quantités voulues de char-

bon de minerai et de fondant; les ouvriers sont

chargés de ce travail, qui doit être très régulier; il

est réglé par les fondeurs et exécuté par des ou

vriers qu'on nomme chargeurs.

CHASSIS.

Les châssis 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 pièces
que l'on se propose de mouler; ils sont, à cet

effet, composés de plusieurs pièces.

CHEMINEES.

La grande élévation des cheminées des four-
neaux à réverbère est nécessaire pour faire un bon

et prompt fondage; on y pratique des registres qui
peuvent ralentir la fusion, si besoin est.

CHEMISES.

La chemise dans les constructions des fourneaux
à réverbère est la paroi des murs intérieurs; elle
doit être faite en briques réfractaires, seulement

accolées aux gros murs, pour pouvoir la réparer
aussi souvent que besoin est.

CM10.

Le chio est le trou par lequel la fonte sort des
fourneaux lorsqu'on a ôté à coups de ringaids le

tampon de terre qui le bouchait.

CtRESl'ERUUES.

Pour le moulage des statues on se sert de cirr
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pour faire le modèle; on applique la chape sur ces

cires, que l'on fait fondre ensuite pour former le
vide que doit occuper la matière la fonte de ces

cires, dont on ne reçoit qu'une partie, parce que
l'autre se brûle, se nomme cire perdue.

COtGNBTOTE.

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

COMBUSTION.

Combinaisondel'oxigène de l'air atmosphérique
avec la substance combustible qui opère un déga-
gement de.calorique.

CONTREVENT.

C'est la parde~da creuset Jan~ les hauts four-
neaux qui est opposée à celle par où le vent
arrive.

OO~NKTfM.

Cs sontfdes brides qui font saillies sur le nu des

pièces pour servir à l'ajustement d'un plus grand
nombre de pièces qui doivent former l'ensemble
d*nntravail.

COSTlàRES.

Les cestières sont des pierres de grès dont se

compose la face entière du contrevent.

OOTCBE.

La coucheou couchis est l'assemblagede plan-
ches sur lequel reposentet se fabriquent lesmoules
en sable de quelque nature qu'ils soient.
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COUJUtB.

La coulée se fait de plusieurs manières; elle

peut se faire directement des fourneaux dans les

moules, partiellement, au moyen de cuillers à ce

destinées, et de chaudières qui sont suspendues à
la grue et que t'en conduit à l'orifice des différons
moulespour les remplir.

COUSSINETS.

Les coussinets servent de gisement aux axes
des arbres tournans, des treuils, des roues d'en-

grenage ils sont ordinairement on cuivre, et leur
surface intérieure, ainsi que l'extérieur des arbres,
sont très unis dans l'endroit où le frottement s'é-

tablit, afinde diminuer les frottemens.

COUTEAU.

Le couteau à couper les masselottes, n'est autre
chosequ'an bec-d'ânesi connu dans tous les états;
celui-ci marche entre des coulisses, au moyen de
la pression d'une vis.

COUTEAUAPARER.

Il a !a forme d'une longue spatule, il porte un
manche tourné, il est tranchant des deux côtés,
il va en élargissant vers le bout qui se termine en

goutte de suif, il est d'acier très élastique, très

pojHsur toutes les faces; en frottant cet instru-
ment sur le sable, ou l'on vient de saupoudrer une

légère couche de poussier de charbon, ce sable

acq'uert un degré de finesse qui feit sortir les

pièces très belles du moule; c'est ainsi qu'on le

pratique pour les belles fontes moulées.
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CNAfAUMNE.

Les crapaudines sont des espècesde coussinets
eUes sont destinées à recevoir les machines pivo-
tantes, c'est pourquoi leur cavité où se loge le

pivot a des formes arrondies par le fond.

omc.

Nous avons donné ce nom à l'ensemble du mé-
canisme que l'on met aux grues, à cause que les
effets de ce mécanismeet du cric si connu sont
les mêmes.

COMJLBBS.

Elles servent à puiser le métal dans le creuset
des haut fourneaux; elles sont en fer forgé; elles
sont rondes d'un côté et aplaties de l'autre, pour
verser la poterie à pleinjet; ellessont emmanchées
en bois au moment même de la coulée,et peuvent
contenir cinquante à soixante livres de matière.

CULASSIR.

Dans le moulage en terre, le moule de culasse
se fait séparément sur un fourneau préparé ex-

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

CYI.ÏNDBES.

Les cylindres en fonderie ne sont pas ces ma-.
chines tournantes souslesquellesonaplatit presque
tous les métaux, soit à chaud, soit à froid, mais
ce sont des tubes de différentes dimensions que
l'on unit et alèseen dedans pour faciliter la course
d'un piston on fait avec ces cylindres des ma-
chines soufflanteset desmachinesà vapeur.
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D.

n~Mt.

Digue en fonte évasée vers sa base et placée au-

dessous de la tympe pour retenir la fonte dans te

creuset des hauts fourneaux.

UEC~fMR.

C'est relever l'oxide qui recouvre les métaux; 9
le décapage se fait au moyen de différons ac!d( s,
suivant la nature des pièces et leurcompositton;
on emploie aussi le recurage dans beaucoup de cir-
constances.

DECOMTOSÏTIOJf.

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

DECHWAISOJf.

La tuyère des soufflets prend une direction qui
fait angle avec la perpendiculaire de l'ouvrage ou

creuset où le vent est dirigé.

DECOTTEM.

Terme de fondeur qui signifie ébranler par de

petites percussions le modèle qui est comprimé
dans les sables du moule, afin de l'en retirer plus
facilement; cette opération, quelque bien qu'elle
se fausse,est toujours mauvaise, parce qu'elle dété-

riore, ou le modèle, ou le moule, et souvent l'un
et l'autre des modèles bien faits n'ont pas besoin
d'être décottés.

OEfmoSSIR.

On dégrossit dans les canons de hronxc h' renfor'
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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.

MNSIt~

La densité des corps est comparative, et donne
le rapport qui existe entre leurs poids respectifs
sous un même volume.

DENTS.

On appelle ainsi les saillies qui se trouvent au

pourtour des roues d'engrenage placées à la cir-

conférence elles reçoivent ou communiquent le

mouvement, et ~agissentsuivant le diamètre des
roues et leurs vitesses.

f

tMEPOUILMt.
1

On appelle dépouille, en fonderie, l'inclinaison

que l'on donne aux faces des modèles, pour fa-
ciliter leur sortie du moule dans lequel ils sont

renfermés; beaucoup de modèles nepeuvent ni ne
doivent avoir de dépouille apparente. ( ~oy&sce

que nous avons fait à ce sujet dans le travail et la
fonte despiècesdes ponts.)

NBSStCATiON.

La dessicationest en fonderie lamême phaseque
l'étuvage et le séchagedes moules.

DÏAPASON.

Le diapason est l'instrument qu!~ par sjavibra-

tion produit un son qui sert de comparaisonen

musique le diapason est en usage pour l'accord
des dtfï~jrentescloches.
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DIAPHRAGMES.

Cloisonsqui séparent l'Intérieur des-souffletsen

plusieurs parties.
DILATATION.

Propriété qu'ont les corps de pouvoir augmen-
ter de volume; le recuit dilate les métaux; l'acier
se dilate par la chaleur.

DIRECTION DE t-A TUYÈRB.

On dirige le vent de la tuyère dans les four-
neaux à la Wilkinson, de manière à ne pas oxigé-
ner la fonte.

DIVISIBILITÉ.

Réduction des corps en particules plus ou moins
rares.

DOUBLEHARNOK.

On nomme double harnois dans les hauts four-
neaux l'appareil qui fait mouvoir les soufflets,

lorsque les cammes ne sont pas Ëxées sur l'arbre
de la roue hydraulique, mais sur l'arbre d'un

grand rouet qui engrène dans un pignon.

DUCTILITÉ.

Propriété que les métaux ont de s'étendre sans
se rompre lorsqu'on les frappe; on les comprimeà

froid la fonte a un genre de ductilité tout parti-
culier, elleconsiste dans la facilité qu'on a de l'en-
tailler à la lime et au burin.

E.

BBARBACB.

Lorsque la pièce vient d'être tondue, elle sort
du mouïe ordinairement avec des sutures ou toiles-
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aux endroits des joints du moule on enlève avec
soin au burin cet excédant de matière, et cette

opération s'appelle ébarber !a pièM.

BCHANTÏM-ON.

L'échantiUou est une planche ébiselée garnie
d'une lame de tôle pour calibrer les moules que
l'on fait en terre, comme les clochesou les ca-

nons on coupe aussi le sable à l'échantillon lors-

qu'il a été fortement comprimé autour d'un axe.

ELASTICITE.

Propriété qui fait que certains corps, après
avoir été comprimés on dilatés, tendent à re-

prendre leur première forme.

EMBRASURE. <

Vide pratiqué dans le bas du massif d'un four-

neau, pour placer les machines soufflanteset tra-
vailler dans le creuset.

EMONDBR.

C'est éptucher avec soin et battre la bourre qui
doit entrer dans la composition des terres à
mouler.

ENCASTRER.

C'est renfermer dans les modèles en bois des

plates-bandes en fer qui doivent en faire la soli-

dité une piècebien encastrée doit faire corps avec
celle qu'elle doit renforcer, et ne faire aucune es-

pèce de saillie.
BJiCRBtfACB.

Disposition de plusieurs roues dentées qui s'in"

eèrentles unes dans les autres, et se communi-

quent
le mouvement avec des vitessesdifférentes

si les d!aïnètfC6sont difïërens.
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EPAUFRER.

On épaufre les angles des modèles en hols qui
servent au moulage, si en les décottant on frappe
dessus avec les battes on les maillets

ÉPINGLES.

Les épingles de fondeur sont des morceaux de

menu fil de fer non recuit, bien dressés, de la

longueur des doigts au plus, que l'on enfonce dans

les pièces de rapport en sable pour les assujettir a

la chape.
Et'IN&LETTBS.

L'épinglette est un fil d'acier d'environ um;

ligne de diamètre, appointe d'un bout comme

l'aiguille à coudre, et terminé par un cfH carré

d'un pouce environ qui sert de poignée on

enfonce dans une pièce de rapport deux épin-
glettes sous des angles de quarante-cinq degrés
c'est ainsi qu'on fait sortir de leur matrice les

pièces de rapport que l'on a battues sur une sur-

face sculptée d'un modèle quelconque, en attirant
à soi de chaque main les deux épinglettes.

ESTALAGES.

Partie supérieure de l'ouvrage d'un fourneau
c'est aux estalages que le plus grand foyer se

trouve.

ESTOQUART.

Outil en.bois qui sert à égaliser le dessus de la

charge des hauts fourneaux.

ETOILE.

Un creuset est étoilé lorsqu'il sonne mal, et que
l'on remarque de petites fentes étoitées qui pro-
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viennent de ce qu'on .aura voulu faire disparaltre
um pyrite qui est toujours une causede rebut.

~TPVB.

Espace fermé et échauffé pour faire sécher

promptement les moules que l'on y met.

ETRES ÏM.OM.

L*étres!Uonest une pièce de bois que l'on met
en garantie poar soutenir et même supporter un
fardeau quetconque.

iVMTS.

Canaux prat!qnes dans la partie supérieure des
moules poMr~ctUter la sortie de l'air, de l'humi-
d!te et des gaz.

EXPIRATIONDBSSOUmETS.

C'est le mouvement qu'on leur fait faire en rap-
prochant les parois pour faire sortir l'air qu'ils
contiennent.

BXTBNMON M LA tMNTE.

Jusqu'à ce moment, on n'est pas parvenu à en

donner à la fonte, en la forgeant, soit à froid, soit

chaud ainsi son extension ne peut être considé-
rée que commesa dilatation.

F.
PANTON.

Fer qui a passé entre les taillans de la fonderie

pour y être fendu dans le sens de sa longueur; il

y en a de plusieurs dimensions; !e ptus menu

pr~cd le nom de verge.
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Il a3

PENDERIE.

Usine et forte machine mue par deux roues à

eau qui fend le fer lorsqu'il est rouge.

FERMENTATION.

Mouvement intérieur qui produit de la cha-

leur, et forme des composés nouveaux.

FERREMENT.

On entend par ferrement tous les fers que l'on

emploie daus les constructions pour en solidifier

les différentes parties on cmptoic beaucoup de

ferrement dans la construction des fourneaux.

FEUILLARD.

Fer aplati sous les rouleaux ou laminoirs de la

fenderie.

FLAMME.

Combustion vive des substances gazeuses avec

chaleur et lumière.

FLECHE.

On appelle nèche d'un pont la ligne perpendi-
culaire qui a pour base celle 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.

FLUX.

Substances employées pour faciliter la fusion
<!esminerais et des métaux.
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FONDA&B.

On appelle fondage tout le temps de la durée

de la mise en feu d'un fourneau.

possn.

Les fonderies ont des fossesplus ou moins pro-
fondes dans lesquelles on coule les pièces de

grandes dimensions, et <~uidoivent être coulées

perpendiculairement.

FR&ISIt..

Menu charbon de bois concasse, on s'en sert

pour Mre le poussier.

FROMA&B. (
.<

Petit cylindre de terre réfractaire pour suppor-
ter les creusets sur la plaque des murneanx du

fondeur en cuivre.

tROTTBMBNT.

C'est la résistance qu'opposent aux mouvemcns
les aspérités dont les surfacesdes corps sont par-
semées la pesanteur des machines occasionne
des frottemens; en' interposant des corps gras
entre lessurfaceson diminue les frottemens.

FUSIBU.ÏM.

Propriété qu'ont les corps de se liquéfier par
l'action du feu.

FUSION.

Actepar lequel les corps solides passent à l'état

liquide par l'action du calorique.
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G.

GAZ.

Fluide élastique réduit en vapeur par le calo-

rique qui en écarte les molécules.

CJRON.

Se dit de la distance qui se trouve depuis l'œll
de la manivellejusqu'à la poignée.

GLOBULE.

On appelleglobule l'air qui reste renfermé dans
les moules, et qui vient s'attacher à la paroi su-

périeure, ce qui rend les pièces défectueuses.

GOUJON.

Ce sont des chevilles de fer ou de hols qui réu-
nissent les différentes parties des moules.

GBAPHITE.

Combinaisonde fer et de carhone.

GRUE.

Les grues dans les fonderies sont Indispensables
pour lever et transporter les fardeaux en tous

genres.
GUEU~&Hn.

Ouverture supérieure des hauts fourneaux.

(.UKUSB.

Massede fonte en prisme trianguiam;.
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H.
HAPPES.

Les happes sont les pièces qui servent à enlever
les creusets des fourneaux a mordache est de
forme circulaire, et son diamètre est un peu plus
petit que l'extérieur du creuset que l'on veut

enlever; cet œil ou mordache est coudé d'équerre
avec les manchons de la happe.

H&UTSFOURNEAUX.

Sont ceux où l'on traite la mine de fer, soit
avec le charbon de bois, soit avec la houille.

HEMISPHERE.

C'est la moitié d'une sphère, d'une boule, des
modèlesde bombes, obus et boulets.

HBRÏSSOjr.

Le hérisson est un engrenage en bois qui a les
mêmes effets que la lanterne des moulins à 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 que
son diamètre est plus petit.

HBTBHO&&NE.

Un tout dont les parties intégrantes sont dis-
semblables.

aOMOGBNB.

Un tout dont les parties intégrantes sont sem-
blables.

MOCUjt-B.

Charbon de terre qui, ïoMqu' est de butMte



VOCABULAIRE. 269

qualité, sert à faire le coak pour la fonte dans les
hauts fourneaux et dans ceux à la Wilkinson.

HUMIDITÉ.

L'humidité est généralement nuisible dans les

opérations de la fonderie; on doit prendre toutes
les précautions pour

s'en garantir dans toutes les

opérations que 1on fait.

HYDRAULIQUE.

Machines que l'eau fait mouvoir, ou qui ont

rapport au déplacement de l'eau.

HYDROGENE.

Le plus léger des ga?. il s'enilammeet forme un
des principes constituans de l'eau.

I.

t&N~TION

Etat des corps que l'on charffe au point de les
rendre incandescens.

IMPERMEABILITE.

Corps a travers lesquelsles liquides ne peuvent
passer.

INCANDESCENCE.

Corps chauffé au point d'être rouge et lumi-
neux.

ÏNCOMBU8TÏBM'.

Substancequi ne peut pas bruter.

ÏNSPÏRATÎOtf.

Actiond'aspirer t'air.



a?0
1

VOCABDLAÏRE.

ÏNMTÏB.

Propriété dont jouissent les corps de rester dans
un état de repos, en opposant une résistance ac-
tive à tout mouvement.

J.

JET.

On dit jet d'air, dessoufflets,continu,discontinu,
de fonte, de métal qui remplit le canal par lequel
on Introduit la fonte dans les moules, des moules
de marmites, des moulesde statues.

JET A CALB.

Jet qui ne tombe pas directement dans le vide
des moules, mais dont la matière y est intro-
duite de côté pour empêcher la dégradation des

noyaux.
JtrMEM.ES.

Pièces de charpente qui sont plantées parallèle-
ment à des distances convenables pour la direc-
tion du mouvement des pilons du bocard.

L.

JLAINBRS.

Verre terreux qui se formedans les fourneaux,
et qui recouvre la fonte lorsqu'elle est en bain.

LAMTNAGB.

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 allume

un feu de charbon de bois, pour sécher les moules

de canon. On appelle lanterne en mécanique une

petite roue d'engrenage avec des fuseaux.

LEVIER.

Verge inflexible qui se meut sur un point d'ap
pul; le fléau d'une balance est un levier. Il y a
des leviers en bois et en fer qui, lorsqu'ils agissent,
se font remarquer par trois points principaux,
qui sont le point d'appui, la puissance et la résis"
tance.

LIBAGE.

On appelle libage des pierres, leur position dans
les carrières, ce qui fait qu'elles ont le lit de dessus
et celui de dessous; une pierre qui dans la con
struction serait posée contrairement à son libage,
éclaterait sous la charge et serait susceptible de se
feuilleter.

LIMAILLE.

La limaille de fer nuit à 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 afnnerles, où elle produit du fer forgé.

LITEAUX.

Tringles fixées sur des pièces de bois pour en
soutenir d'autres.

LONCRÏNES.

Sont des pièces de fontes gueuses ou barres,
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dont on se sert pour soutenir les marâtres des

fourneaux; on appelle aussi longrines un système
de charpente qui se pose le loTtgd'un plancher
pour lier ensemble toutes les pièces transversales.

Ï.OQUM.

C'est la pièce de fer portant tenon et mortaise

qui retient l'échantillon des moules de cloches,
avec l'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 lieu que lorsqu'on a négligé de
faire chauffer sufHsammentles fourneaux, avant

d'y introduire la matière; une pareille impré-
voyance entraine souvent laperte de l'intérieur de

l'ouvrage.
LOUPB.

Massede fonte atSnëe qui se coagule dans les
fourneaux d'affineries..

LUMIÈRE.

Fluide impondérable qui semeut en ligne droite

avec une vitesseprodigieuse.
La lumière des canons se pratique dans des

grains de cuivre rouge, ce qui en assure la durée.

M.

MACEBATIOtf.

Fonte restée en bain liquide pendant quelque
temps.

MtCNHfBSSOUrHE-ANTES.

On désigne sons le nom de machinessouinantes
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toutes les différentes formes de souffletsque l'on

emploiedans les divers fourneaux.

MAGNESIE.

Cette terre a été trouvée dans le fer spatique.

MAGNÉTISME.

Moyen de reconnaître et séparer la quantité de
fer contenue dans un corps.

MALLEABILITE.

Propriété de certains corps de pouvoir s'étendre
et s'allonger sous le marteau, et de s'aplatir sous
le laminoir.

MANCHE roURNBAU.

Le fourneau à manche est celui dont se servait
Réaumur pour faire ses essais sur les fontes.

MANDRINS.

Les mandrins sont des outils deformes infiniment

variées, qui jouent un grand rôle dans tous les
arts mécaniques. Les mandrins des fondeurs sont
des pièces de fonte garnies de terre à bourre sé-

chée, et qui remplace les noyaux, soit en terre,
soit en sable.

MANIVELLES

Bras de levier destine à mettre en mouvement
une machine de rotation.

MARATRES.

Piècesde fonte qui servent de plafond aux em-
brasures des hauts fourneaux.

FONTES MARCHANDES.

On entend par fontes marchandes les chaudiè-
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res, les marmites, les réchauds fourneaux, et en-
fin toutes les fontes moulées que l'on livre en gros
aux marchands qui les vendent e~ détail.

MARCHOÏB.

Place disposée pour marcher et pétrir la terre
à bourre.

NARTÏNBT.

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.

BtASSELOTTES.

Excédant de métal que l'on ajoute en coulant
les canons, pour donner plus de densité à )(ama-
tière qui les compose.

MASSE.

On appelle la masse dans les hauts fourneaux la

plate'forme du dessus, où l'on dépose tous les ma-
tériaux qui doivent servir à lesalimenter.

MASSIF.

On entend par massif la construction entière
d'un haut fourneau, à partir de ses fondationsjus-

qu'à la plate-formede la masse c'est une construc-
tton considérable.

MATt&BE.

On entend par matière tous les métaux que l'on
soumetà la fusion.

MJÈCANÏSME.

Réunionde leviers de rouages et de tontes autres

pièces pour produire un mouvement.
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MEULE.

La meule du moule des cloches est la base en

maçonnerie de briques sur laquelle repose le

moule.
MEULEne GRÈS.

Sert pour aiguiser les outils; elle est indispen-
sable dans lesateliers des tourneurs et des foreurs.

MODÈLE.

C'est le relief de l'objet que l'on veut mouler,

et que l'on veut imiter, en remplissant le moule
de fonte; les modèles varient jusqu'à l'infini.

MOLECULES.

Particules des corps dans un état de division ex-

trême.
MONTER UN CREUSET.

C'est le faire recuire et rougir dans le fourneau

de fusion, pour le rendre propre à recevoir la ma-
tière saus qu'il se casse.

MOTEUR.

Le moteur est une force ou une puissance quel-
conque que l'on adapte aux machines pour leur

communiquer le mouvement. Les moteurs princi-
paux sont l'eau, l'air, la vapeur et la force mus-
culaire des animaux.

MOUCHES.

En terme de fondeur sont des pincées de sabif

que l'on adapte dans l'intérieur des chapes des

moules, ou sur les noyaux, pour reconnaître l'é-

paisseur du vide que l'on doit remplir de matière.
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MOUH.BS.

Lesmouflessont une dispositionmécaniquepour
lamultiplication des forcespar l'action desppulies.

On entend encore par moufle des caisses de

terre, dans lesquelleson renferme des corps pour
les exposer à l'action du feu, sansqu'ils reçoivent
directement le contact de la flammeet des char-
bons.

NTOU1ACB.

Formation des moules pour y couler la matière

que l'on y destine.

NLOUÏ.BUH.

Ouvrier qui fait les moules; il reçoit générale-
ment le nom de fondeur.

MOUVEMENT.

C'est le changement de position des corps, et
leur transport d'un lieu dans un autre.

MOYENMURNBAP.

C'est le fourneau connu sous le nom de Wil-
kinson.

MUSE~C DE TUTTE~B.

C'est la partie de la tuyère qui s'avance dans le
fourneau.

N.
JfïLM!.

Tube de bois ou de tôle, dans lequel entre la
branche d'une manivelle pour empêcher que le
frottement ne blesse la main en tournant le foret,
ou tout autre outil.
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NITRB.

Il entre dans la composition du flux blanc,
noir et cru, et de quelques cémens.

NIVEAU.

Instrument dont on se sert pour placer les ob-

jets horizontalement.

NOIRCISSEMENT.

Les moules en sable qui ont pour objet de re-
lever des empreintes délicates, ne se couvrent pas
d'une couverte de poussier avec le pinceau, ce qui
effacerait les traits délicats, mais se noircissent à
la fumée de flambeaux de poix résine.

NOYAU.

Le noyau est la partie massivedu moule qui se
trouve renfermée dans son intérieur, en laissant
toutefoisun videentre lui et la chape, pour y ver-
ser la matière à telle épaisseur que l'on aura jugé
convenable.

0.

ONGLET.

C'estune coupe faite sous un anglede quarante-
cinq degrés, par laquelle on réunit deux morceaux
de bolsou de fer, pour former un angle droit, ou

l'équerre.
ORIHCE.

Ouverture par laquelle sort un fluide, lorsqu'il1

y est sollicitépar une causequelconque.
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OUVRAGE.

Se dit de la confectionet de la t~union de tontes
les parties de l'intérieur d'un haut fourneau.

OXIDATION.

Combinaisonde l'oxigène avec un corps.

OXÏDB.

Substancecombinée avec l'oxigène, et qui n'est

pas acide. Il détruit facilement le fer et l'empêche
de se souder à l'acier; il rend la fonte de mauvaise

qualité.
OXI6ÈNB.

Entre dans la composition de l'air vital pour
vingt et une parties iî est susceptibled'une grande
quantité de combinaisons, et notamment avec le
fer et la fonte, qu'il appauvrit en raison de la

quantité d<~sacombinaison.

P.
PAHOÏS.

On désigne ainsi les différens côtés des moules

lorsqu'on les examine intérieurement; il en est de
même des souffletset des pistons.

iPATROJf.

On entend par patron désigner un modèle; par
exemple dans les fourneaux tous les modèles en
cuivre qui serventà mouler la poterie se nomtnent

patrons.
PESANTBUN.

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 l'on met en-
tier dans le creuset; ces pelotonsont environ trois
à quatre poucesde diamètre, et facilitent la charg<;
des creusets.

PHOSPHORE.

Substance combustiblequi luit dans l'obscurité
il se combine avec le fer et quelquefois la fonte.

PIÈCESDEJOJfCTiOJV.

Ce sont des pièces chantournées sur les grands
et petits arcs du pont des Arts, qui les réunissent
et portent un montant qui s'ajuste dans le plan-
cher du pont.

PIÈCES nE RAPPORT.

Les pièces de rapport sont d'un grand secours
dans le moulage, on les comprime dans les en-
droits refouillés de la sculpture, et par la facilité

qu'on a de les retirer, et de les fixer à une chape
lesmoulesse font avecbeaucoup de précision.

PISTON.

Est un ajustagede bols, de cu!r, et de fer, que
l'on met dans l'Intérieur des cylindres pour le
mouvement de va et vient qu'on leur Imprime,
donner du vent ou de l'eau suivant qu'on leur a
fait aspirer l'une ou l'autre de cesdeux substances.

Le produit est en raison de la vitessede leur course
et de la capacitédes cylindres.

PÏYGT.

Le pivot est une espècede tourillon arrondi par
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le bout, que l'on met perpendiculairement dans
une crapaudine de mêmedimension intérieure que
le pivot a de diamètre, afin d'opérer un mouve-
ment de rotation.

·

FMHMB&GMB.

Combinaisonde fer et de carbone.

roil. DEVACHE.

C'est la bourre employée dans le moulage en
terre.

FORES.

Espacesentre lesmoléculesdescorps.

rORTE-VENT.

Tuyau pour distribuer le vent des machines
soufflantes dans les différens feux d'une grosse
forge.

if FOMEES.

Ce sont des tasseauxque l'on ajoute aux modèles

pour supporter Fabout des noyaux.

COTCBMB DB MB.

Vaseset ustensilesen fonte de fer.

rotnoM D'os.

M. de Réaumur faisait entrer la poudre d'os
dans la préparation de ses recuits pour la fonte.

PRESSE.

Outil des fondeurs composé de deux jumelles
de deux vis et de leurs écroux, qui sert à preMer
plusieurs moules ensemble pour en opérer la
verse avecun même creuset plein de méta!.
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PRESSION DE L'AIR.

La pressionde l'air entre les parois des soufflets
active la flammedes fourneaux.

PROJECTILES.

On nomme projectile, dans l'artillerie, les bom-

bes, les obus, les boulets, grenades, etc.

PYRITHS.

Combinaison de soufre et de fer qui rend les
creusets défectueux.

PARCMÈTRES.

Instrumens pour mesurer les hautes tempéra
tures par la loi du refroidissement du fer, par l'aug-
mentation de volume des métaux, et pa: la capa
cité de la chaleur.

Q

QUEUE H'AROJfUE.

Assemblage de quelques morceaux de bois on
de métal dont il n'y a que la principale pièce
celle du milieu, qui puisse se dévêtir seulement
dans un sens.

QUIJfTK.

Ses vibrations sont à celles du son fondamental
comme trois est à deux.

K.

NABLE.

Instrument de fer ou de bois pour tt avaiUer !a
terre.
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RABOT.

En fer ou en bois, sert à brasser la matière.

BAPHNAûE.

Opération par laquelle on purifie la fonte.

RECUtT.

Le recuit des moules faits en terre consisteà les
faire rougir dans toutes leurs parties il causesou-
vent la dégradation des moules.

MMTJïM.E.

Terme usité en fonderie pour dire qu'un mo-
dèle a beaucoup de dessous, qu'il est d'un mou-
lage difficile, et qu'il faut battre ou compnmer
beaucoup de pièces de rapport dans lescreux pour
avoir des empreintes exactes.

REFOULOIR.

Instrument en fer ou en cuivre, pour refouler
les sables dans les endroits étroits et contournés

que l'on aurait à mouler. ·

BEFBAOTAtRE.

Corps infusibles, ou exigeant la plus hau:e tern~

pérature pour entrer en fusion.

nB&ÏSTRB.

Pièce de fer ou de brique qui est susceptiblede
marcher dans une mortaise pratiquée dans les gt «s
Mursd'une cheminée, pour boucher tout ou pm-
tie de l'ouverture de cettt' cheMinée.
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BENMOULER.

Terme de fonderie qui signifie réamr toutes les

pièces d'un même moule à la place qu'elles doi-

vent occuper pour n'en former qu'une seutc

masse.
ERPURKS.

Petits enfoncemens faits avec la tranche sur la
surface des moules qui se trouvent remplis par des
mamelons lorsque l'on moule la fausse p!cce; ces
creux et ces saillies empecitent la variation des
moules.

REl'ULSION.

Force en vertu de laquelle certains corps on
leurs molécules se repoussent réciproquement.

HÏ&OJLK.

C'est le canal que l'on fait pour la coûtée de'.
fontes.

MODER.

Opération par laquelte on adoucit des surfaces

BOULEAU.

Instrument en bois tourne, et portant deux

poignées, dont ou sesert pour écraser et preparet
îes sablesneufs.

HKStS'i'A~CH.

On appettean~i ia forcenécessaire pomséparer
les molécules de~ corpH) et cette ~n'tts oppusent
it leur mise en monvetnent.
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&CSTt!fB.

Face verticale du fond des creasets 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.

SCOMBS.

Verre terreux tenant de l'oxide de fer en disso-
lution.

SBCHA&B.

Le séchagedes moulesen sable se fait ordinaire-
ment dans des étuves, à moins que pour quelques
cas particuliers l'on ne bâtit des poëles de sé-

chage.
SERM-jroiNT.

C'est une tige en fer recourbée d'un bout et

qui porte une pate à œil, qui se meut à coulisse, et

qui, frappée en oppositiona~ec la griffe, serre les

pièces qui sont Interposées.

SILICE.

Terre quartzeuse soluble dans les alcalis.

SONT.

Suite de mouvemens très prompts et très ra-

pides, dictincts et réguliers, qui sont produits par
un choc sur un corps élastique.
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SOUPAPE.

Diaphragme mobile qui permet par son mouve-
ment l'entrée ou la sortie d'un nuide.

T.
TA.MIS.

Sa"en crin, en soie, ou en toile métallique, pour
passer les sablesaprès les avoir fait sécher.

TEMPERATURE.

La température de l'atmosphère influe beaucoup
sur la fusion dans les fourneaux à réverbère.

TÉNACITÉ.

Propriété qu'ont lescorps d'enlacer leurs molé-
cules pour opposer des résistances plus ou moins

grandes.

TENAILLES.

Espèces de pinces avec lesquelles on saisit les

gros morceaux de métal lorsqu'il est encore rouge.

TiTÏÈRE.

La têtière dessoufflets,c'est le lieu où est placée
la charnière des ventaux mouvans, et d'où sort
la tuyère.

TïttER AU BA~C<

C'est allonger un métal, en le faisant passer par
des nlières, an moyen d'une force motrice quel-
conque.
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jTONS.

Sonsrelatifset comparés.

TRANCHB.

Outil fait en forme de spatule, coupant et

pointu dans la forme des lancettes.

TXANCHBR. r;

Trancher un moule, c'est l'opératioN d'ouvrir
avec la tranche les jets qui doivent servir à la cou-

Jëe~ en enlevant aux moules le sable nécessaire

pour l'introduction du métal.

TROUSSEAU.

Morceau de bois tourné de forme ua! peu co-

nique qui sert d'Ameaux noyaux en terre.

TYMPB.

Pierre mise en plate-bande au-dessusde l'ouver.
ture par où sortent les scories des hauts four-

neaux.

t.
'OSÏNB. t

Nom générique; on donne ce nom aux hàtl-e

mens d'exploitation eu l'on fait le fer et la fonte.

V.

VENT.

Le vent produit par les souffletsdoit être pro-
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portionné à la grandeur des foyers qu'il doit ali-

menter, pour que le combustible agisse avec le plus
d'effet possible.

VERSB.

C'est l'opération qui a lieu quand on introduit
la matière des fourneaux dans les moules.

VIDB.

Ne s'entend, en fonderie, que de t'espace qui est
réservé entre la chape et le noyau pour l'introduc-
tion de la matière en hydraulique on entend la
raré~ction de l'air.

VITESSIÎ.

Expression de l'espace parcouru dans un temps
donné.

VOLUME.

Le fer et la fonte augmentent de volume par la

chaleur mais au fur et à mesure qu'elte se retire
ces métaux font retraite.

z.

ZÏJtC.

Il se combine avec le fer; il entre dans la com-

position du cuivre jaune; il ept matleabic et très
volatil lorsqu'il est en fnsicn.

DS DU YOCAH.tLAIRT:.



EXPLICATION

DES PLANCHES

DU TOME SECOND.

Observations.

UN remarquera que les lettres
<~

c~

d etc., pages tiy et tt8, 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 pièces dont il est parlé aux

pages suivantes n o et t ao.
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Planches séparées 1, II et première partiede la

troisième, indiquant, to. les diverses pièces de
l'artillerie de terre et de mer; ~°. le nom de
chacune des parties qui composent les canons;
3°. leurs dimensions, tant en longueur que

pour les diamètres rc~ee~e< tracé de
la tulipe, du cul-de-lampe et de la lumière.

Ainsi que nous l'avons dit à la page n ï dut. II,
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 là les recherches
des indications indispensables pour la construc-

tion de chaque pièce.
Nous avons également expliqué à la même

page et suivantes le tracé de la tulipe, ainsi

que ceux du bouton et du cul-de-lampe ce qui
fait que nous ne répéterons point ici ce que nous
avons dit à ce sujet.

Enfin, nous avons dessiné chacune des pièces
d'artillerie, sur une même échelle pour qu'on
puisse les comparer plus aisément.

Cette échelle est d'un demi-pouce pour pied.

PLANCHE PREMIÈRE.

Détail des pièces qui composent l'artillerie
de mer.

a. Pièce de trente-six avec sa coupe au-devant
des tourillons.

b. de vingt quatre
c. de dix-huit.
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< de douze.
e. de huit long. e' de huit court.

de six long.~ de six court.

g. de quatre long. de quatre court.
Toutes ces pièces sont accompagnées de leur

boulet respectif, et ont une coupe faite un peu
en avant des tourillons où l'on voit que les en-
bases sont parallèles à l'axe des pièces, au lieu
d'être obliques comme le sont les écartemens des

flasques des anuts. Ce changement a été 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 aHuts étalent des collets parfaite-
ment ajustés une embase oblique empêcherait
nécessairement tout mouvement si la pièce était

prise entre les flasques de l'afRh.
On a indiqué à la suite de la table n° les di-

mensions desanses de tous les canons, et les fig. 3

et 4 1, sont relatives au même objet.
Dans la ~!g-. ï, f g désigne une partie de

l'axe de la pièce, et les points h, o, a, 1, m,
sont déterminés par les tables.

Dans la fig. a, on a indiqué le tracé et le

canal de la lumière. Son diamètre r s doit être

de deux lignes et demie dans toute sa longueur,
et celui de son évasement, ou partie supérieure
r s~, de trois lignes.

Nota. C'est donc par erreur que le premier
de ces deux diamètres a été porté dans les tables

comme devant avoir trois lignes.
Le canal de la lumière~ a son évasemeut, est

d'une demi-ligne, et sa profondeur d'une ligne
seulement.
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La lumière, dans tous les canons aboutit au

milieu de la partie arrondie du fond de Famé i
en sorte que le point extrémité de l'axe de I:<

lumière partage par moitié l'arc u x. On n~a

point calculé quelle est la distance horizontale de
son centre ou de sa circonférence aux autres

parties contiguës des canons parce que cette
distance est inutile à la vérification de la lumière.

Détail f~ pièces lit co/M~o~e'<~'<:y'o'<c
~f terre.

tt. Pièce de vingt quatre, desicgc.
b. de seize, également de sicge
c. de douze, de place.
d. de huit, de place.
e. de douze, de campagne.

f. de huit, id.

g. de quatre, id.
-de un, pour les troupes légères.
Lès mêmes observations ont lieu relativement

aux embases des pièces d'ar tillerie de terre
comme pour celles de la marine.

PLANCHE II.

(Miseà la suite de la table u" )

~yb/M~des diverses parties et MOM/H/ <y~<f<?/~

posent les canons.

«a. Bouton.
bb. CpUetd'
c c. Liste~ducu~-dc~amp~
i Cul-de-Iampe
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a. Plate-bande de la culasse.
3. Crans de mire.
e e. Astragalede la culasse.

ff Listel d'idem, se réunissant à la gorgegg
du premier renfort.

gg~. Gorge du premier renfort.
i o. Canal de l'amorce.

dp. Premier renfort.

4. Plate-bande du deuxième renfort.
5. Talon renversé, servant de baseau deuxième

renfort, se réunissant a la volée.

p x. Deuxièmerenfort.
r~ Anses.

RQ. Renforts ou ambases.
Tourillons.

6. Plate-bande de la volée.

y. Talon renversé servant de base à la volée.
x z. Volée.
8. Astragalede !a' tulipe.
g. Listel Inférieur de l'astragalede la tulipe.
ïo. Listel supérieur d'K~t.

g' M~. Tulipe.
Guidon et bourlet de la tulipe.

ït. Ceinture de la couronne.
12. Couronne de la bouche en formede quart de

rond.
CD. Ame du canon.

La tulipe est composée de deux parties, de
son bourlet et de son collet.

Première partie de la Pl. 111, mise à la suite
de la table n" 4' <

Cette premièrepartie représente une épure en

grand, indiquant les dimensionsdes canons de
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fer pour l'artillerie de mer, prises perpendiculai-
rement et pareillement à leur axe. ( ~o~. à cet

égard, la page i ï~ et les tables 5 et 4 du t. It.)

Deuxièmepartie de Fa Pl. JII, représentant les
MM~t~K~Mpropres à la vérification des tou-
rillons ainsi ~M'~celle des autres parties des

pièces d'artillerie.

(Tome II page93.)

Fig. i et 2. Croix ~e bois servant à la véri*
fication des tourillons. Les branches AB,CD
sont échancrées à leurs extrémités elles 'ont
un trait et des visières dans leur milieu et les
branches EF,GH sont terminées par des épau
lemens.

Vers le centre de chaque croix il doit y avoir
deux tenons a une distance de la ligne E b F,
ou GjfH, qui dépend de la position da l'axe
des tourillons relativement à l'axe de la pièce.
Le tenon d, plus saillant que celui c, doit en-
trer dans la tige du bouton de la pièce si elle
est creuse, ou dans un morceau de bois adapté
à cette même tige si elle ne l'est pas le tenon h

qui saille au-dessus de g~ doit s'adapter à un

tampon introduit dans la bouche de la pièce.
Enfin, les poids a, e et les niveaux I, K, servent

à placer ces croix horizontalement. On verra
aussi quel est leur objet dans l'explication de la

figure suivante.

Fig. 3. Cette figure fait connaître le procédé
qu'il faut suivre pour vénuer si Faxe des tou-
rillons est

perpendiculaire
au plan passant par

la lumière et 1 axe de la pièce. A cet effet, on

place la pièce sur deux tasseaux T et V, qm
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peuvent être considérés c'~mme deux supports
mobiles on adapte les croix A B et C D à la

tige du bouton et à labouche du c?non au moyen
du tampon 7 ces croix doivent être placées de
manière à ce que les branches A B, CD soient
verticales. Ceci étant fait on appuie une règle
sur les extrémités des croix, et on fait en
sorte qu'elle soit horizontale, en avançant d'un
côté ou de l'autre les tasseaux T et V, et en fai-
sant usage d'un niveau puis on tourne douce-
ment la pièce jusqu'à ce que l'axe des tourillons
soit horizontal, ce dont ou s'assure au moyen
d'une double équerre et d'un niveau, comme on
le voit indiqué dans la~g\ On marque ensuite

par un petit plomb le point sur la pièce, qui est

également éloignédes tourillons. Ou bien encore,
on le détermine en regardant, par les visières des
branches AB,CD, ïeni AC tendu de Aen C.

Enfin, au moyen de ce mêmeni et de ces mêmes

visières on examine si le point dont il
s'agit,

et le centre de la lumière passent par le même

plan vertical, qui est dans la direction du fil et
de l'axe de la pièce dans ce cas la lumière est

bien placée en cas contraire, on marque l'er-

reur qui en résulte.

.Ftg\ 4. ~<)M6/es~Merrc qui sert à disposer
les tourillons horizontalement, au moyen du
niveau a; pour cela il faut avoir l'attention
d appuyer les branches b, sur toute la lon-

gueur des tourillons.

JP*/g-.5. On voit dans cette figure comment
on peut s'assurer si les tourillons sout exacte-
ment dans la même direction. A cet ejBet, on

présente la double équerre &b et & de manière
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que ses branches c c et c' touchent les tourillons
du côté de la culasse ou de la bouche.

6. Cette figure indique un échantillon e,
en fer, dont les branches~' appuient sur les tou-
rillons en même temps que sa partie circulaire
embrasse la pièce par ce moyen, on peut sa-
voir à la fois si les tourillons sont placés dans
la même direction et s'ils sont à la distance fixée

par rapport au-dessus de la pièce.
~PYg'.y. Elévation et profil du co~~a~ C(?Mr~<?

pour mesurer le diamètre des pièces g eu est

î'élévatiou g-~le profil et un quart de cercle

que l'on serre contre une des branches du com

pas au moyen d'une petite vis de pression.
~'tg'. 8. Elévation et profil de la lunette ou

échantillon servant a vérifier si les tourillons
ont le diamètre demandé A-en est l'élévation
et A'~le profil.

-f!g'. g. Plan et élévation de ~'c/Mt~tHo~

pour vériner la partie inférieure des tourillons
et leurs embases l euest le plan et l' Félévation.

~g'. ïo. autre cc/t<ïK~t~o/:pour vérifier la cu-

lasse la ligne x y est une partie de l'axe de la

pièce, et la ligne z est une partie de l'extrémité
de la plate-bande.

Les fig. n et 12 représentent des compas
formés par uue seule barre de fer, pour vérifier
les diamètres des pièces de même espèce ces

compas sont d'un usage plus sûr que le compas
courbé~g-. mais II en faut autant qu'il y a de
calibres a vérifier.

-PYg.!5. Plan et élévation de la r~/c e~j~
CtWM pour vérifier si les diamètres extérieurs
sout exacts; Meu est le plan, et ~l'élévation, les
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lignes nn oo, pp, etc. sont les distances indi-
quées par les crans qui servent à la vénncation
des diamètres des pièces. Elles sont égales aux
diamètres KM,oo pp, etc. du canon représenté
par ia~. 3.

PLANCHE IV.

Détail des diverses pièces qui composent MM
cA~y~Mde canon pour le moulage en sable.

(TomeH, page a3.)

Lafig. i est un étui de cuâssis de canon tout
monté avecses différentespièces.
a. Partie du châssis qui moule le bouton et la

tigequi sert au forage.
b. Partie du châssis appeléecul-de-lampe, parce

qu'elle sert à mouler la culasse du canon.
c. Etui qui moule âe premier et le second ren-

fort des canons, dans les grosses pièces d'ar
tillerie. Cet étui est diviséen deuxparties pour
faciliter le démoulage.

d. Partie du châssis qui moulela voléedu canon

jusqu'à l'astragale de la tulipe.
e. Partie du châssis servant à mouler la tulipe

jusque son renflement.

j~ Portion du châssis qui moule une partie de la

tulipe et la masselotte.

g'. ~Matosde fer, servant a la manœuvre des

pièces du châssis.
h. Boutons à clavette qui réunissent les dîne-

rentes parties du châssis, soit paraUètement,
soit perpendiculairement a sonaxe.

i. Plaque ronde en fonte placée sous le dessous
du châssis pour fermer l'ouverture de !a

pièce a.
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k. Boite saillante qui moule les tourillons elle

fait partie de l'étui c.

La~g. 2 représente la partie c du châssis qui
moule les tourillons; mais elle est vue de face à

l'about du tourillon.

Lafig. 5 est une coupe du mêmechâssis et du

touriîiou elle indique la disposition de l'étui et

de ses bras; les épaisseurs de sable qui entourent
le modèle et divers autres détails.
a. Modèlegarni de ses tourillons.
b. Sable qui l'entoure.
c. Etui en fonte servant de châssis.
d. Brides circulaires percées de trous pour rcce

voir les boulons a clavette.
e. Brides

perpendiculaires qui réunissent les

deux moitiés du châssis.

Boulons à clavette.

La~g-. /}.représente la coupe du châssis et du
modèle du canon avec le sable que l'on place
entre deux pour former lemoulage.
a. Modèle de tige qui sert au forage il porte

deux oreillons que l'on voit en place a côté de
la ditefig. Ces oreillons servent à faire tour-
ner la pièce lors du forage.

b. Bouton du canon avec une partie de son collet.
c. Cul-de-lampe avec une portion du collct du

bouton et la plate-bande de culasse qui se
moule dans !a partie b du châssis de !a~'g\ r.

d. Modèledu premier et du deuxième renfort des
canons qui se divisent en deux parties dans les

grosses pièces ces renforts se moulent dans la

parti c du châssis.
e. Modèlede la volée du canon qui se moule dans

la partie d du châssis.
/I Modèle de la tulipe jusque satt r<ut<h'-
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ment, ellese moule dans la partie c du châssis.

Modèle de masselotte avec celui du renfle-
ment de la tulipe ces deux parties semoulent
dans la partief du châssis.

Lesn"s t, a, 5, ~.et 5(/ ~indiquentles coupes
du châssis et du modèle qui se superposent pour
obtenir le moulage entier d'une pièce de canon
le vide qui existe entre le châssis et le modèle est

rempli par le sable.
Les diverses parties que nous venons de dé-

crire, portent des crochets en fer, Ia,pour les sus-

pendre, et afin d'en faire la manoeuvre et le dé-

moulage avec plus de facilité.

La~/?g\5 représente un tire-fond vis qui rem-

place les crochets dans l'endroit du modèle où
ils n'ont pas été praticables.

Canons pour l'artillerie deterre avec leurs
modèles en bois.

Les~r. 6,7, 8 et g représentent quatre pièces
de canon de l'artillerie de terre, avec quatre mo-

dèles en bois indiquant leur calibre respectif. La

retraite du métal est observée dans ces modèles p

qui sont plus longs que les pièces elles-mêmes.Ces
modèles sont en bois et sedivisent par parties dans
le sens de la longueur pour faciliter la main-d'œu-
vre. On moule ces modèlesdans des châssis en fer

qui n'ont que deux parties, et qui se réunissent
au moyen de goujons en fer à clavette cette
manière de mouler les canons est plus prompte
que celle dont il est question auxfig. i, 2,5, etc.,
et a été inventée pour la fonte des canons dans

les fonderies ambulantes.

Lafig. ï0 est la coupe d'une pièce de canon

dont on voit lediamètre, la profondeur de l'âme,
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l'épaisseur du métal et la direction du canal de
la lumière.

PLANCHE V.

Instrumens propres à calibrer et à vérifier les
canons.

(Tome II, page go.)

//M!rM7Me/Mpour c~?'er.

jp'tg'. t. Élévation longitudinale de l'etoile /{

cadrer; elle est 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 il
l'extrémité de laquelle se trouve un plan incliné.
Ce tuyau Q est plus ou moins long suivant la

longueur des pièces une douille Z y est adaptée;
et à 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 dé?eloppemens

des différentes parties que nous venons de dé-
crire.

.p*fg~.2 et 3. Elévation du tuyau que l'on a

supposé cassé en trois endroits, ce qui permet
de voir que la tringle E, fig. i, est la même que
celle exprimée dans la ~g\ 2. Les parties de

cette tringle cachées par le tuyau sont indi-

quées par des lignes ponctuées.
jp*tg~. Elévation de la <rtHgZ<?en la suppo-

sant cassée en son milieu et vers le manche.

.p'fg\ 5. Elévation de la même tringle et de
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l'autre partie du tuyau qu'on n'a pas exprimée
dans les figures précédentes.

jF' 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 termine avec
une vis laquelle on ajuste un écrou y, pour

presser le manche P, contre l'embase qui se

trouve à la jonction des parties E G.

K. Etrier tixé a 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 vt$, et

Fécrou sert pour jojndre les deux parties de

la tringle. Ce même tenon, avant d'entrer dans

l'étrier, passer travers unedouiUequi se joint
à rétrier au moyen d'une petite plaque. En-

fin celle-ci a un trou taraudé dans son milieu

dans lequel on introduit l'extrémité de la visj~
Le principal objet de cet assemblage est de

faire avancer ou reculer très lentement la tringle
en la faisant tourner en même temps que Fon

pousse doucement dans la direction de l'axe de la

pièce.
.Ff~. y. Cette figure est le plan de la partie du

tuyau représentée en élévation dans taj~. 5, en

supposant cependant que !a tringle ne dépasse
point cette partie. La même figure représente
aussi une autre partie du tuyau.
A B est sa partie antérieure, sur laquelle est

tixée ia plaque D Entre cette plaque et le
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tuyau il y a un petit espace pour faire passer
te curseura abb, lequel est fixéà la tringle E au

moyen d'une visj~ Sur cecurseur a b, se trouve

gravée une double échette divisée exactement
en lignes, pour qu'on sache avec précision la
distance du bord <Mau milieu de l'écheUe, le-

quel est désigné par zéro. Enun pour que
cette tringle puisse s'avancer ou reculer, le

tuyau A B est fendu a sa partie supérieure,
pour que ta vis~puissc a!ler aussi en avant
ou en arrière.

C. Partie du tuyau, où le diamètre est le plus
petit. On la saisit d'une main, tandis que de
l'autre on prend le manche P quand on veut
faire usage de cet instrument.

D. Plaque adaptée au tuyau au moyen de six

vis la partie supérieure est faite en dos d'âne,
et son bord <M, exactement droit, affleure le

curseur ou plaque inférieure b.
E. Tringle. Elle est plus ou moins longue selon

les dimensions des pièces, et on en assemble
les parties par des vis à écrous <x, 2 et 4<
ou par des vis à viroles X fig. 3.

F. Pis de pression qui sert à arrêter la marche
de la tringle E, afin d'avoir le

temps
de bien

examiner la distance du milieu de 1 échelleau

bord dd.
P. Manchede bois garni d'une virole.

FTe'.8. L. Ecrou qui sert à serrer contre l'em-

base de la tringle E les trois plaques o p <?~et

~r, lesquelles sont liées ensemble par des vis à

écrous.
La plaque o~ a uue inctinaison dont la hau-

teur est à la base dans le rapport de t à 12 ou

de i a6; en sorte que, lorsque la tringle E avance
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d'une ligne, la pointe mobile H 3 qui est

poussée par ce plan, s'élève d'un ou de deux

points, (ï)

Fig. 9. N. Cadre de fer don le côté est
exactement égal au calibre de la pièce moins trois

points. Il est garni de quatre petites plaques d'a-
cier P afin de mesurer avecprécision les distan-
ces diamétrales des extrémités despoints; lorsque
ces extrémités touchent les plaques on lâche la

vis/~gr. 5, 6 et 7 afin d'ajuster tellement le
curseur a a &b que le point zéro de l'échelle

corresponde au bord d de la plaque D, fig. 5

et y.
0. Une des deux plaques qui sont adaptées à

l'extrémité de la partie Z du tuyau. Ces pla-
ques sont fixéesentre elles par les quatre vis <~
et forment intérieurement trois coulisses (en-
tre lesquelles peuvent glisser les trois poin-
tes b qu'on arrête, au moyen des vis de pres-
sion c, lorsqu'elles touchent les petites plaques
d'acier P.

Quant à la quatrième pointe H, elle tombe par
son propre poids sur leplan incliné o y, qui passe
par la fente carrée m, tandis que la tringle E

passe par la fente circulaire n.

RS, fig. 3, est la distance diamétrale de l'extré-
mité des pointes, elle doit être égale au côté
intérieur du cadre NN.

T. Monture en cuivre des parties Q en bois ces

(1) Dans Fëtoile à calibrer les canons de fer, le rap-
port dont nous venons de parler est de i à 6, tandis

que dans celle pour les canons de bronze ce rapport
est de i à ï a, ce qui produit une plus grande précision.
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montures sont faites à vis, et elles se réunis-
sent aux endroits Y.

X, Y, Z. Autre monture en cuivre dont les par-
ties X Y se réunissent à vis de même que tes

précédentes.
Pour ne point rayer l'intérieur de l'âme des

pièces par les pointes latérales et celle inférieure
on peut faire appuyer le tuyau Q sur des demi-
rouleaux de bois, comme ceux JI représentes
dans Ia~ j3 ~<?/.

Z~~M/Me/Mpour -ue/~cr.

7~. r r. Cette figure représente l'élévation

longitudinale du c/M<servant à reconnaître s'il

y a des chambres dans l'âme d'une pièce.
A. Pointes à ressort au nombre de quatre.
B. Anneau qui sert a les écarter ou à les rap-

procher.
C. Hampe du c~a<.Elle doit être diviséeen pieds

et pouces pour savoir quel est l'endroit de la

pièce ouse trouve une chambre.
D. Hampe de l'anneau.

Fïgr. ï2. Plan du crochet dont on fait usage
pour reconnaître la profondeur des chambres.
A cet effet la hampe de ce crochet est diviséeen

pieds, pouces, etc., et on garnit de cire molle
l'extrémité A, de manière que Fempreinte de !a
chambre sur la cire en fasse connaître lesdimen-
sions.

.tg~. t3. Plan et élévation de la rcg~cpour me-
surer les longueurs des pièces.
AB est la règle sur laquelle est marquée la lon-

gueur de l'âmedes canons, ainsi que leur Ion

gueur prise extérieurement depuis la tranche
de ta bouche jusque derrière tu plate-bande de
culasse.

dc.
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C< Z~(M<w$pour marquerla longueur de rame.
De chaque côté de ces divisions il y aun demi-

pouce subdivisé en demi-lignes.
D< Divisionspour la longueur totale des pièces,

non compris celledu bouton. Cesdivisionsne
sont marquéesque par un trait.

E. Divisions du bout de la règle semblables à
celles indiquéespar les lettres C. Elles servent
à déterminer les longueurs extérieures en par-
tant des divisionsD.

F. Douillecarrée, garnie d'une pointepour l'ob-

jet que nous venons de citer. La vis de pres-
sion a fixe la douille où l'on veut.

Fig. i3&M. Tringle garnie d'une douille car-
rée G et d'une vis de pression on la promène
sur la règle, et on l'arrête sur les divisionsC et D,
selon que l'on veut vérifier les longueurs des'
âmes ou celles des pièces.

Fig. ï3 ter. Demi-cylindre Hde boisdur que
l'on fixeà la règle, aux distances.que l'on veut,
au moyende la vis de pression b. L'objet de ce

demi-cylindreest de servir de point d'appui à la

règlequand on l'introduit dans les pièces.
Fig. i4. Echantillon du canon. Ordinaire-

ment cet échantillon est profilé dans une règle
de fer d'environdeux lignesd'épaisseur; mais i!

peut l'être aussi sur une de bois dur.

Fig. t5. Représente l'élévation et- le p!an~
pris par dessous, de la règle a

aMKMMc<nr7'

pour la vérincationdes tounllons des canons.
A. Anneaucarré que l'on adapte aux tourillons

de manièreque le côté a bsoit dessus.
B. Douillecarrée, garnied'une vis de pression c,

pour qu'on puisse arrêter l'une de ses deux

pointes d à l'extrémité de la plate-bande de

culasse. Ces deux pointes servent pour vé-
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rl&er les deux tourillons, de manière que le
côté a b soit dessus et dans la direction de la

ligne a b, qui doit être divisée en pieds pou-
ces, etc., et placée au milieu de la largeur de
la règle.
La forme de cet instrument ne le rend propre

qu'& la vérification des tourillons dont l'axe
rencontre celui de l'âme des canons, ainsi que
cela a lieu, par exemple, dans tes canons de fer

pour la marine

Fig. 16 et t6 bis. Plan et élévation de la règle
à anneau polygone pour vérifier les tourillons
des mortiers.
A. Douille c~rre<?, garnie de deux pointes b et

d'une vis de pression a.
B. Anneau. Son milieu doit être situé dans l'axe

de la règle.
Si l'anneau B était carré et si son centre était

plus bas que le milieu de la règle d'un douzième
du côté intérieur du carré cet instrument

pourrait servir à la vérification des canons
de campagne, qui sont les seuls dont le dessus
des tourillons ne coïncide pas avec l'axe de la

pièce.

Fig. ï~. Plan du refouloir garni de la hampe
dont on fait usage pour vérifier la position de la

lumière sur le fond de l'âme.
A est le refouloir qu'on enduit avec de la cire

ou de la terre glaise à son extrémité B, pour
qu'étant pressée vers le fond de l'âme, on

puisse marquer sur la cire ou la glaise l'em-

placement de la lumière au moyen d'un dégor-

geoir que l'on introduit dans son intérieur.
C. Hampe du refouloir.

.Ftg'. t8. Plan et élévation latérale de la croix,
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pour vérifierprovisoirementl'âmedes pièces (t)
cette croix est en fer ses pointes ne dIfÏerent

que de trois points du calibre dela p!èce, et elle
a un trou à son centre, lequel est taraudé.
B. Douillede la croix cette douille est en fer et

s'adapte à une vis au centre de la croix.
C. Hampe en bois de la douille.
D. Calibre ou carré de fer servant à vérifier la

croix il est garni de quatre plaquesd'acier E
assembléessur le bord intérieur.

PLANCHE VI.

Moyenfburneau pour fonderie ambulante.

(TomeII, page ï8o.)
j..

Les~!c. ï, 2, 5, 5, 6 et 7 représentent
l'ensembleet lesdétails du moyenfourneau, dont
nous avons fait ressortir les avantages&l'article
des fonderies ambulantes.

.PVg'.ï. Plan du fourneau.
a. Creuset vu à la hauteur de la tuyère dans

l'étranglement dudit fourneau.
b. Chemiseen terre réfractaire, ou en briques,

pour résister à l'action du feu.
c. Intérieur du fourneau rempli de sable au

surplus suivant les dînerons profils de la

coupe.
d. Ouvertures des deux tuyêres, qui croisent leur

vent au grand foyer, pour le porter ensuite

(1) Le nom d'étoile conviendraitbeaucoup mieux
à cet instrument, que celui dec~OM-qu'on lui donne

pour le distinguer de l'étoilea calibrer, représentée
!a~ p.
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suivaut la longueur du fourneau vers l'œiïlard
et la coulée.

e. OEillard par ou l'on peut voir la matière en

fusion, et la travailler au ringard et au rabot,
si elle est de nature à ne pas se détruire par
ie brassage on prend les essais de matière par
rœillard.

Plaques en fonte avec leurs brides pour for-
mer les ceintures entières du fourneau.

Fig. 2. Élévation vue de face.

Fig. 3. Coupe longitudinale les lettres étant

les~mëmespour ces deux figures, une seule expli-
cation suffira.
a. Lieu du creuset où toutes les matières fon-

dantes viennent se réunir pour être soumises
au vent des soufflets et s'y fondre.

b. Chemises intérieures du fourneau faites eu

terre, a creuset réfractaire ou en briques.
c. Partie du fourneau plus éloignée de la chaleur

qui peut être fait en sable.
Ouverture de la tuyère pour Fintroductioti

du vent des soufflets.
e. OEillard qui se trouve au-dessus du bain de

matière par où on peut la travailler, comme
dans les hauts fourneaux et dans ceux à ré-
verbère.

f Ceintures ou plaques en fonte de fer qui con-
stituent l'ensemble du fourneau.

g. Creuset pouvant contenir environ trois mille
de matière.

h. Chio, ou trou du débouchage pour la coulée
des pièces.

i. Etalage du fourneau où la matière se repose
et s'échauSe pour parvenir à la fusion.
Cheminée du fourneau qui donne le temps
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au charbon d'agir sur la matière fondante.
7. Entonnoir qui a suffisamment de grandeur

pour contenir chaque charge du fourneau.
M. Patin ou massif en grès qui supporte le

fourneau; sa hauteur est de quinze poucesau-
dessus du niveau du sol de la fonderie.
Les ~!g~ et 5 représentent les élévations

transversale et longitudinale du fourneau.
d. Ouverture des tuyères.
m. Massifde grès qui supporte le fourneau.

Les~g~.6 et 7 représentent le mécanisme des

soufflets; il se compose d'un châssis en forte

menuiserie; de quatre cylindres à piston en

cuivre; de deux récipiens en cuir; d'une ma-
nivelle coudée d'un volant; de quarts de cercles

dentés de crémaillères servant de tiges de pis-
ton d'une roue d'engrenage et de son pignon;
de deux manivellesou l'on applique la forcemo-

trice, et de deux leviers circulaires nxés&des le-
viers droits pour opérer le mouvement de va et
vient de la ttge des pistons.
a. Châssisen fortespièces de bois de menuiserie

composéde dix-huit montans de deux rangs
de sablières hautes et basses de seizecontre-
fiches avec la plate-forme des pistons, et d'un

rang d'entretoises ou s'ajustent les engrenages.
b. Quatre cylindres en cuivre parfaitement

tournés, et cylindres intérieurement pour
adoucir la course des pistons qui refoulent le
vent.

c. Deux récipiens en cuir élastique où le vent
des pistons passe pour se rendre .ensuite par
la tuyère dans les fourneaux.
Manivelle tenant à l'arbre horizontal en fer

qui porte la roue d'engrenageh.
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e. Volant en fonte de huit pieds de diamètre

pour entretenir le mouvement de la machine
d'une manière régulière.

~1 Quarts de cercle dentés qui s'engrènent dans

les crémaiUères des branches de piston et qui
agissent alternativement.

g. Crémaillères qui communiquent un mouve-
ment perpendiculaire aux pistons.

h. Roue d'engrenage portant la manivelle à
coude qui opère le mouvement de va et vient
des tiges de piston.

i. Pignon qui est monté sur l'arbre du volant et
des manivelles à coudes, et qui communique
son mouvement a la roue d'engrenage A.

k. Manivelles que des hommes font mouvoir
comme cela a lieu pour la vis d'ArchImèdc.

Quatre poulies qui agissent en mcme temps
que les crémalUères, et qui les maintiennent
dans leur mouvement perpendiculaire.
Les lettres étant les mêmes dans les deux

figures 6 et y, pour les parties visibles, ce qui
précède doit suffire pour que l'on puisse s'en
rendre compte aisément.

Forerie avec Machine à vapeur de la force de

T~g~-c</ï<ychevaux.

(TomeIl, page i63.)

Lafig. 8 se compose du plan d'une machine

vapeur de la force de vingt-cinq chevaux, des-

tinée, ï°. à faire mouvoir en même temps six fo-
reries et une machine à couper le? masselottes;
T'. à faire marcher les gros tours et les ripes;
une machinea aléser les gros cylindres; un mar-
tinet de rebatage des boulets un de forgc; tous
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tes soufHetsde quelque nature qu~Ussoient pour
tes dirons feux de forgeset de fourneaux; un

be~cardpour le nettoiement des scortss; enfin,
un tour pour broyer les sables et les terres dont
on a besoindans un grand établissement le tout
aa moyend'arbres de renvoi.
a. Chaudière de la machine à vapeur.
b'. Escalierqui conduit au fourneaude la chau-

dière.
c. Emplacementdu fourneau.
d. Cylindresde la machine.
e. Balancier.

Colonnadequi supporte l'axe da balancier et
les leviersdu mouvement perpendiculaire.

g. Tige mobile des balanciers venant s'ajuster à
la manivelle du volant.

A. Volant en fonte faisant vingt vingt-deux
tours par minute.

i. Arbre du volant.
k. Pignon qui engrène dans les roues et fait

marcher à lafois les arbres de couche de deux
foreries.
Roues d'engrenage d'un diamètre convenable

pour que lescanons fassent quatre à cinqtours

par nunute.
M, Autre pignon qui s'engrène dans la roue n,

faisant marcher les arbres de couche qui doi-
vent servir à faire mouvoir les martmets et
tes souffletsdes différensfeux.
Roues qui agissent dans le même sens et la

même direction que le pignon M, mais avec
moins de vitesse.

o. Arbre de couche qui fait mouvoir les quatre
fbreries, et par guite la machine à couper les

massclottes.
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FONDEUR. H.

Manchon destiné &établir la communication
entre tes foreries et le moteur.

q. Roue montée sur les arbres maintenus daus
tes collets suivant une position oblique, et

qui, au moyen des deux roues d'angle r,t

portent l'arbre de couche vers le plancher de

telier pour faire mouvoirles tours, les ripes,
les alésoirs, etc., dans toute la longueur de

l'atelier des ajusteurs et des tourneurs.
r. Roues d'angle dont nous venons de parler.
L Arbre oblique renforcé dans son milieu pour

le faire résister à la torsion qu'il éprouve.
Roue d'angle du quatrième renvoi qui fait

mouvol-r le bocard et le tour pour broyer la

terre propre au moulage.
'!<.Roue d'angle principale sur laquelle s'ajuste

le mouvement dont nous venons de parler
et celuioblique qui fait mouvoir les tours, etc.

~v. Arbre de couche qui se proloage dans le Li-a-.Arbre de couche qui se prolonge dans !e tra
vers de l'atelier, et ensuite retourne d'cquerrc

'l'

dans les canivaux en pierre pour arriver aux
ateliers de la petite fonderie a fer et a cuivra
et dont elle fait mouvoir les soufflets.

c~. Roues qui forment le renvoi.
Autre arbre de couche qui agit directement

~)vecl'axe du volant; c'est celui qui est suscep
ible de recevoir les plus grands eflbrts c'est

ourquoi on ajuste dessus les martinets et les
;rossouffletsde forge.
Tous les arbres portent des manchons qui

'ajustent dans les tiges ou arbres de couche
riemanière a pouvoir faire arrêter le mouvement
DUle communiquer a volonté.

La suite de la /?~. 8 :<rapport aux forcrics que
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l'on doit emplover dans un établissement bien

équipé. Celle dont nous allons donner l'explica-
tion se compose de quatre bancs de forerie acco-

lés d'un moteur; d'une machine à couper les

masse!ottes et de deux foreries pour les pièces
de petites dimensions. L'un des bancs de forerie
est représenté par la figure g dessinée sur une

grande échelle pour qu'on puisse mieux en saisir
les détails.
a. Pièce de canon soumise au forage et dont la

masselotte est coupée.
b. Collets en fonte maintenus par de fortes vis

sur les entretoises
c. Manchon qui s'ajuste au carré du bouton et à

l'arbre de ta roue dentée qui fait mouvoir le
canon.

d. Arbre de la roue dentée maintenu entre deux i

collets, et fixécontre un pivot pour en prévenir
t

le recul. ( ~o~ez le plan général.)
e. L'un des collets de l'arbre de la roue dentée.

Entretoises qui sont susceptibles de changer
de position suivant la longueur et le diamètre
des pièces d'artillerie que l'on veut forer.

gT.Jumelles du banc de forerie; elles doivent avoir

au moins un pied d'équarrissage et deux fois
la longueur dela plus longue piècede canon.

h. Rouleaux en bois traversés par des axes en
fer et destinés a porter la crémaillère.

i. Frètes 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-
porte les poids qui font avancer le foret dans

le centre de la pièce.
Leviers passés sous l'arbre central de la lan-
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terne et sur l'un des fuseaux, de manière que
les poids qui sont au bout du levier se trou-
vent toujours à une distance convenable de

terre; on change le levier de fuseau toutes les
fois que les contre-poids touchent a terre.

M~.Pignon qui fait vingt tours par minute, tandis

que les roues n n'en font que quatre.
M~.Quatre roues qui s'emmanchent en ligne avec

le pignon et qui font mouvoir quatre foreries
accolées.

o. Chariot à roulettes dit porte-foret; il roule
sur des plates-bandes de fer, et de plus il est

pris entre des coulisseaux de même métal.

p. Crémaillères s'engrenant dans un pignon qui
est au milieu de l'arbre de lanterne A-,laquelle
est mise en mouvement par le levier l, et fait
avancer le chariot au fur et à mesure que le
foret fait sa trace dans l'âme de la pièce.

~r. Contre-poids que l'on augmente en raison de
la résistance du foret.

PLANCHE VII.

Forerie pour ~e~/OT~ert~ ambulantes.

( Tome11, page ig6.)

JRtg\ Plan d'un manége dont le plancher
est horizontal et tourne sur un centre fixe sous
les pieds des chevaux qui sont attelés à des po-
teaux scellés en terre en sorte que le plancher
mobile, sans que les chevaux changent de posi-
tion, peut communiquer le mouvement à quatre
arbres en fer horizontaux, qui le transmettent à

quatre canons montés sur leur banc de forerie
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le tout au moyen de roues dentées d'angles, dont
le diamètre est calculé avec la vitesse des che-
vaux qui font faire au plancher quatu* tours par
minute.
< Pivot implanté solidement au milieu d'un

espace uni assez grandpour contenir lesquatre
foreries divergentes avec le manége.

b. Plancher solidement établi sur des rayons en

bois, pris dans un moufle en fonte qui tourne
autour de l'arbre vertical. Ce système est en
outre maintenu par des tirans en fer qui se
réunissent et s'attachent au sommet du pivot.

c. Roue
d'angle

à engrenages recevant Faction
de la roue d anglehorizontale, qui est nxée au

plancher du manége.
d. Roue d'angle horizontale dont le diamètre est

un tiers plus grand que celui des quatre roues
des foreries.

e. Chevaux attelés au moyen d'un palonier, aux

poteaux scellés en terre avec leurs contre-
iiches.
Les mêmes poteaux portant anneaux et cro-
chets nécessaires a l'attelage.

g. Charpente qui est en communication avec les

bancs de foreries et qui consolide l'arbre cen-
tral.

h. Bancs de foreries diamétralement opposés à

angle droit.

i. Suite des bancs de foreries ou coulisseaux qui
permettent au support des forets de se porter
en avant ou en arrière, selon qu'il en est be-
soin.

k. Pièce de canon mise en mouvement par l'arbre
de couche Z.

l. 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 ça"
nons et de l'arbre de couche.

n. Ces mêmes collets ou coussinets, fixés sur les
entretoises au moyen de boulons.

o. Entretoise servant de support à la tige du

foret, et pouvant servir a le diriger dans le
cas ou son mouvement deviendrait excen-

trique.
p. Tige de ibret emmanché dans t'œil carré du

support.
< Support du foret dont la traverse de pression

est en fonte, et le reste de l'assemblage eu
bois.
Chaînes a maitte;! carrées qui tiennent (Fun
bout au support du fbret, ou plutôt au cha-

riot, etqm s'enroulent sur uu treuil portantt
des hérissons, et placé derrière la forerie.

s. Treuil et hérissons montés sur un axe en fer

portant lanterne dans un bout pour y ajuster
le levier et le contre-poids d'abattage.

t. Levier et contre-poids qui servent a lairc
avancer le foret vers le fond de la pièce.

u. Quatre grandes roues qui supportent les ju-
melles de forerie ou pour mieux dire le banc
entier de forerie.

T~.Quatre petites roues qui supportent les ju-
melles de coulisse du chariot de foret.

La fig. 2 représente l'élévation verticale et

longitudinale du manége dont le plancher est

coupé, et d'un banc de forerie. Les lettres qui
ont servi à l'explication du plan sont les mêmes

pour l'élévation.
La ~Hre 3 est une autre élévation de cette
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même forerie mais prise transversalement,

pour la faire connaître 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 a faire avan-
cer ou reculer le manchon qui communique le
mouvement du manége aux pièces de canon, ce

qui rend les opérations de ces foreries indépen-
dantes les unes des autres.
x. Levier à coude.

Manchon en fonte avec sa cannelure, pour
que le levier puisse le faire agir.

Fonte des statues équestres. Moulage en sable.

La~. représente une statue équestre dont
le modèle est en p!âtre il est monté sur un~«;

plate-forme a, en fonte, avec des pointais b. La

plate-forme est celle sur laquelle on doit faire le
moule et le noyau en sable.

Ï~J~- 8 représente le même modèle vu d'un
autre côté et dont le torse est ôté.
a. Plate-forme en fonte.
b. Tuyau de six pouces de diamètre, en cuivre,

servant de principal jet pour la coulée.
c. Tuyaux divergens pour porter la matière

par l'Intérieur du noyau dans le videp ( fig. 9 )
destiné a recevoir la matière.

d. Extérieur du iburneau 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.
Intérieur du fourneau.
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h. 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 à la coulée.
i. Pointals en cuivre qui tiennent le modèle fixé

a la plate-forme.
k. Monture en fer portant rouleaux et pignon

pour supporter la crémaillère et le levier de
centre de gravité.
Levier susceptible de changer de place sur la
monture au moyen de quoi on trouve le

centre de gravité d'une pièce suspendue à la

grue.
m. Moulinet faisant tourner le pignon qui en-

grène la crémaillère.
n. Moufle des poulies.
o. Cordes de suspension.

Fig. g. p. Vide ou épaisseur de la matière.

~f.Vingt-quatre châssis pour faire le moulage
extérieur.

r. Noyau en sable qui renferme tous les jets dl-

vergens en cuivre.
Partie de la chape comprise dans les vingt-

quatre pièces de châssis.
Le moulage se fait par assise.
Ce que l'on vient de voir sur la fonte des sta-

tues équestres, ne doit être considéré que comme
le détail préliminaire ou prospectus d'un mé-
moire que M. Launay se proposait de publier sur
cette partie si Importante de J'art du fondeur.

Ce mémoire dont le manuscrit existe con-
tient la description de toutes les méthodes mises

en usage, jusqu'à ce jour. à cet égard ainsi

qu'un résumé des observations que cet artiste a

faites pour justifier sa manière de voir en ce qui
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concerne la fonte des pièces de grandes dimen-

sions, et relativement à laquelle Il est déjà entré
dans quelques détails au commencement de cet

ouvrage.
On ne doit point douter que l'auteur ne l'eût

mis au jour très prochainement, pour faire suite
à son Manuel, si la mort, qui l'a frappé trop tôt,
ne l'en eût empêché; cependant, nous pensons
que les héritiers de M. Launay ne tarderont pas
à le livrer à l'impression.

.F'OMry:~tMde fonderie ambulante.

( TomeII, page 189.)

Les~g~. jo, i et ï2 représentent le plan et
les élévations transversale et longitudinale d'un
fourneau.de fonderie ambulante, monté sur son
affût. Ce qui en a été dit au chap. 1, page i8g et

suiv., nous dispense d'entrer à cet égard dans

de plus longs détails.

Grue ~M/ïeg~~K~ej~o/f.

Tome II, page t8, 7 et 8, Pl. I, et/ 4 et 5,
.P/. V, du tome 1.

Cette grue (fig. 13) est propre a faire le ser-

vice d'une grande fonderie. Elle est isolée de
toute espèce de construction et son engrenage
est susceptible de soulever un fardeau de quinze
milliers sans que l'on soit obligé d'avoir recours à
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 de six pouces.
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c. Pignon que l'on aperçoit dans Ia~g\~ T~.Jt

du tome I.
d. Roue moyenne de trois pieds de diamètre.
e. Pignon de ladite roue. Son diamètre est de six

pouces.
j~ Manivellesde quinze pouces de giron.
g. Corde simple et qui devient triple dans les

poulies mouflées
h. Poulie de renvoi.
i. Arbres en fer qui traversent le tambour et les

roues d'engrenages.
1. Gallets en fonte qui font frottement au collet

de l'arbre m, garni en cet endroit par une forte
virole en fer.

M. Arbre en bois de 18 pouces de diamètre ser-
vant de pivot à lamachine, cet arbre peut être
scellé en maçonnerie 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.

o. Bride en fonte qui sert d'armature aux gallets 1;
le tout maintenu par des axes et des boulons.

/?. Châssis en bois servant de patins à la grue.
<y.Boulons qui réunissent les deux jumelles du

châssis au moyen d'entretoises en bois.

Chapes en fontes qui maintiennent l'écarte-
ment du châssis et dans lesquelles roulent les

gallets n.
s. Chape d'un moufle à poulie simple garnie de

ses poulies.
t. Pièce de bois posée obliquement et servant de

chapeau à la grue.
n. Contre-fiche ou lien qui supporte le chapeau

de la grue.
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f. Pièces de bois moisées pour relier l'ensemble
du système~

x. Doubles montans servant à supporter le pivot
de la grue.
Bascule sur laquelle on met des contre-poids

à une distance quelconque pour tâcher d'établir

l'équilibre entre le fardeau et la résistance, ce

qui diminue considérablement l'effort de l'ar-
bre verticale.

z. Poulies qui servent à élever ou abaisser cette
bascule suivant le besoin.

w. Moulinet d'appel pour faciliter l'opération de
la charge de la bascule.

i. Pivot en fer aciéré roulant dans une crapau-
dine fixée dans le haut de l'arbre m.

a. Bride en fer qui assure la position du pivot
conjointement avec le chapeau de la srue.

3. Liens en fer et à écrous qui réunissent les
différentes parties de la charpente.
Chapes des poulies encastrées dans le bois.

5. Crochet boulonné qui retient le lien de la tête

de la contre-fiche.
6. Charpente qui scelle le bout de l'arbre elle

peut avoir toute autre disposition celle-ciest

disposée de manière à établir la grue sur un
bateau.
Les explications qui précèdent s'appliquent

également aux~!g\ y et 8delà Pl. 1, et a celles 4
et 5 de la Pl. V. Les deux premières représentent
la grue vue du côté opposé à celui indiqué par
Ia~ïg\ t3, P~.Vn, ainsi que le châssis en bois qui
lui sert de patin; et les deux autres donnent les
détails en grand des rouages et de la poulie.

~o~z,t)ourles plus amples renseignemens, le

chapitre ly, pages 18et suivantes.
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TOME SECOND.

21, 1; <:Hlieu Je tout le mécanique, lisez
tout le mécanisme.

34, 3i;<fM lieu de une bonne qualité, lisez
une bonne quantité.

35, a3 ~fM//<?«Je ait échappée, lisez soit

échappée.

3n, aS, ~M/teMJe il aurait fui en barures,
lisez il y aurait fuite et bavures.

3o 4; f/Klieu <7eon le met, lisez on met.

4i. ï au lieu de chapitre VU lisez cha-

pitre VIU.

6r, 11 <?K&eMf/e soit la /~M7'c ï, liscz soit

la~.i'P/.I.
6l au lieu de Cr lisez C.

62, 6, <wlieu de le trou G, lisez le trou C.

64, 5; au lieu de 3 ~CZ~ 3'.

64, 6 NM~('CMJe 2 /MCS~. 2'.

65, ai ait lieu Je~y. lisez./ig. 4'.

[i3, 8, <!MZ<euJe C et E /~e.s C et A.

[ i5 3 faites précéder leur diamètre, Jft mot
TOTJRÏT.t.ONS.

[~4,–6; ~H~eKJe mis, /(~e~ mises.

t~5, 2~ au lieu de la fonte lisez la foule.

f8ï, 16; au lieu de que Fon nomme lavures,
lisez qu'on nommeJes lavures.

'00; ï~; au lieu de planche n" 3, lisez

planche a" 6.

Page9.Mg~2,t

t?
ligne

3 >" fourneau de rcverbcrc,

~a'f
~Mesfourneau à réverbère.

11, 20,<

17'
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Page aoï, ligne a4; au lieu de on à la remonte, li-
sez ou à la remonte.

2o3, ï~ au lieu de du fer et du fer, lisez
du bronze et du fer.

a3a a3 au lieu de de la fonderie, lisez de
la forerie.,

a5a, t~; au lieu de sur le rouleau lisez
sous le rouleau.

*(); -a6; au Re~'& dcinner du~vent, lisez

pour donner da-veBft.
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N.B.Co~tme a Paris deuxZt~M~Mdunom<~RoRN<

foHestprié debienindiquerfa~eMc.

COLLECTIONDE MANUELS

FORMANTUNE

ENCYCLOPÉDIE
DES

SCIENCES ET ARTS~
fORMA~ tN-Dtx-tnnnp

fAB.UNE&ECNMNDRSAVANSET DEFRATICIENt~

MM. ÂMOROS,directeur du Gymnase ÂRSENNE,peinue) Boï-

TABD,natUMl.;CHORON,dir. de l'inst. roy. t!a!nusiq.;FEtDi''
NANDDENIS;JULIA-FoNTENELLE,prof. de chim.; HcoT, ma<u-

raliste; LACROIXmembre de l'Institut; LAUNAY,fondeur de la
colonne de la place Vendôme; SÉBASTIENLENOBMAND,profess-
de technologie; LESSON,naturaliste; PERRoT, membre de la
Société royale académique des sciences PEUCBETRn'fAM.T,
ancien directeur des poudres et salpêtres TERQCEMprofesseur
aux Ecoles royales; TocssAiNT, arcuitecte! VER&NACD,an-
cien élève de l'Ecole Polytecunique, etc., etc.

DEPCMque les Sciences exactes ont, par leur application a PA~

grieulture et aux Arts, contribué si puissamment an développe-
ment de l'Industrie agricole et de l'InJustriemanufactur!è<e,
leur Etude est devenue un besoin pou:' toutes les classes de la

Société tes Mathématique!, la Pliy~~ae, la Cuim~, ~n~d~



(a)

«tenef qt'Mm'ettt phtt permis d'ignorer: tOMUe*Trahët de «

genre sont-ils aujourd'hui dans les main* de* Artisans et Jane
selles des Gens du Monde. MM on a généralement reconnu que
la cherté de ces sortes de livres est nn <~randempêchement leur

propagation, et que la rédaction n'a 'pas toujours la etarté et la

simplicité nécessaires pour faire pénétrer promptement dans l'es-

prit
les principes qu'ils exposent. C'est pour remédier à ces deux

Meonvea!ena que nous avons entrepris de publier, sous le titre de

~)~MM<e/ des Traite* vraiment élémentaires, dont la réunion
fermera une Encyclopédie portative des Sciences et des Arts,
dans laquelle les Agriculteurs, les Fabricans, les Manufacturiers
et les Ouvriers en tout genre, trouveront tout ce qui les concerne,
et par là seront à même d'acquérir à peu de frais toutes les con-
naissances qu'ils doivent avoir pour exercer avec fruit leur pro-
fession.

Les Professeurs, les EI~vet, les Amateurs et les Gens du
Monde pourront y puiser des connaissances aussi solides qu'in-
atructives.

Plusieurs de nos Manuels sont arrivés en peu de temps plu-
sieurs éditions; un si grand nombre est une preuve évidente de leur

t~iïit~ aussi sommes-nous décides à en continuer la publication
avec toute la célérité possible la rédaction des volumes à faire

paraître est fort avancée, et nous croyons pouvoir promettre que
cette intéressante Collection sera terminée avant peu.

La meilleur preuve que nous puissions donner de Futilité et de
la bonté de cette Encyclopédie populaire, c'est le succès prodi-

aieux
des divers traités parus et les éloges qu'en ont faits le<

journaux.
Cette entreprise étant toute philanthropique, les personnes qui

auraient quelque chose à faire parvenir dans l'intérêt des Sciences
et des Arts, sont priées de I'envoyer.<MCo & M.le Directeur de

t'B«eye~pefKe ta-lo chez RoMT Libraire, rue B[9Utefeuille,
au coin de celle du Battoir, à Paris.

7bas les Traités se vendent séparément. Un grand KOM~e
<<*~eH~e, les «M<Me~pc[rM&fOM<successipement. Pour les rcceca</
franc de port on ajoutera 5o centimes par w/«Me <a-!8.
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DE RORET,
RUEnAUTEFEUïLLE AUCO!NDE LARUEDUBATOHt,

!<.B. Commeif~ a à Paris deux Zt&F'<nrMdu nom de RoKET,
l'on est prié de bien indiquerl'adresse.

aMNCBM'AMBB&B,ou Exposition élémentaire desptincipet
decette science à l'usage des personnes privées des secours d'un

mattre par M. TERQDBMdocteur es sciences, officier de l'Uni

versité, professeur aux Ecoles royales, etc. Un gros volume.
3 fr. 5o c.

DE t.'AB!ïIBONNÏBHBT DU VBMaa[CtmUB& auquel on
a joint tout ce qui est relatif à la fabrication des' .produitsobtenu*
avec la pomme de terre, les marrons d'Inde, les châtaignes, et
toutes les autres plantes connues pour contenir quelque sub-
stance amilacée ou féculente, par M. MoMN. Un vol. orné de

figures.
1).

3 fr.

–D'AMïnTBOTPRB, ouTraité général de l'art de bâtir; par
M. Tocss&UfT, architecte. Deux gros volumes ornés d'un grand
nombre de planches.

ou Instruction sur cet art et sur
7 fr.

B'ABMNTASH, ou Instruction sur cet art et sur celui de
lever les_plans; par M. LAtMix, membre de l'Institut. J~ûMce~e
ef~f<to<t.Un volume orné de planches. 2 fr. 5o e.

D'.MHTBMÈ'Ma~B CBMOSTRÉB, à l'usage des jeunea
gens qui se destinent au commerce, et de tous ceux qui désirent
se bien pénétrer de cette science; par M. CoLUN, et revn par
M. R. ancien élève de l'Ecole polytechnique. Un volume.
8" édition. Z fr. 5o e.

DB X.'AMïPMYBBt, ou l'Art de faire toutes sortes dw
feux d'artincejt peu de frais, et d'après les meilleurs procédés v
contenant les Ëlëmens de la Pyrotechnie civile et militaire, leur

application pratique tous les artifices connus jusqu'à ce jour, et
a de nouvetles combinaisons fulminantes; par M. ~VERGNACB1
capitaine d'artillerie. 2e édition. Un vol. orné de planches. 3 fr.

D'ASTB.OBfOMXB,ou Traité élémentaire de cette science,
d'après l'état actuel de nos connaissances, contenant l'Expot~

complet du Système du Monde, h~se sur les travaux les plus
reeens et les résultats qai dérivent des recherches de M. Pouillet,
sur la température du soleil, et de celles de M. AnAeo sur la
densité de la partie extérieure de cet astre; par M.BAIM'T,'t
membre de plusieurs sociétés savante:. :!°e<~ton. Un volume
orné de planches. a fr. 5e <~



(4)
NtMnnm BC BANQMm, DBï.'MBNT DBOHANOBBt DU

OOUMÏBR contenant les lois et règlemens qui s'y rapportent,
tes diverses opérations de change, courtage et négociations des

effets i la Bourse par M. PEUCHM.Un vol. 2 fr. 5o c.

DU BONNETTES ET DU rAMWANT DB BAS, ou

Traité complet et simpUSé de ces arts, par MM. V. Leblanc et

Préaux-Cahot. Un vol. orné de planches. 3 fr.

DB BOTAMC~, contenant les principes élementatret

tte cette science, la Glossologie i'Organographte et !a Physlo-'

logie végétale, la PhytotMros:e l'Anatyse de tous les systèmea
tant naturels qu'arU6c!ets, faits sur la distribution des plantes
depuis Aristote jusqu'à ce jour et le développement du sys-
t<'<nedes familles naturelles; par M. BoiTAM). Deuxième édit.

Un vol. orné de planch. 3 fr. 5o c.

–DEBOTANÏ~~B*denxtèmepart:e, )FI.OBBMLMtpjMSB,
ou Description synoptique de toutes les plantes phanérogames
et cryptogames qui croissent naturellement sur le sol français,
avec les caractères des genres des agameset l'indication des pria-

cipales espèces; par M. BoiSMTVAl..Trois gros vol. ï0 fr. 5o e.
AT! DB BOT&NXqUB, composé de 120 planches repré-

sentant la plupart des plantes décrites dans l'ouvage ci-dessus.

Pri~, figures noires, 18 fr. Figures coloriées, 36 fr.
MANUBt.DUBOTTBBR BT DU CORDONnMBR, ou Traité

complet de ces arts par M. Momnf.Un vol. orné de pl. 3 fr.

BMMt&MÛCQUB ou Dictionnaire historique abrégé des
Grands Hommes; par M. jAcq~EMtf, et revu par M. NoBï., ins-

pecteur géac~) des études. Deux vot. 6 fr.
DU BOmj~NCBBt, DU NBMCMNT BS eBJMMS

DU MBUNÏBR BTP DU CONSTHUCTMKKDB BMmUEUrS.
~eMa*&Meédition, entièrement refondue par MM.JtjMA DEFox-
'~XNEïtï.EetB]EtfOtST.Ungros volume orné de planches. 3 fr. 5o c.

–DU BRASSEUR, ou !'Art de faire toutes sortes de bières,
contenant tous les procédés de cet art; traduit de l'anglais de
AcccM, par M. RirfAcT. CeMaftèmeeK~ttOM,revue, corrigée et

augmentée. Un volume, a fr. 50 c.
–DBCMMaB&MCB, Méthode complète de CARSTA!&s,

cite Américaine, ou l'AM D'ÉCRIREES MU DELEÇONSpar des

'moyensprompts et faciles, trad. de l'anglais par M. TREMMTf
occompagné d~un Atlas renfermant un grand nombre de modèles
mis en français. ~VbKfe~~<<<<«w. 3 fr.

DU CAMKMnMBn, DU CABTÏB& BT DU F&BMQ~H?
DBCAB.TOÏMM.QB)ou l'Art de faire toutes sortes de cartons de

cartonnages et de cartes &jouer, contenant les meitljeurs~troeédés
pour gauffrer, colorier, vernir, dorer, couvrir enpaille, en soie,
etc., les ouvrages en carton; par M. l.EBttCtf,de plusieurs sociétés
MvantM. Un vol. orné d'un grand nombre de figures. 3 tr.
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MMnemBCOHAMBNTBBR,omTra:tecomptetets:MpMët)e
cet Art; par MM.HANus ET BtSTON ( YAï.zNTïN). 2< édition. Um

vol. orné de t2 planches. 3 fr. 5o e.

DU CBAMOtSBUR, MAROQmNIBB, PBAMSÏB& Bf

fARCHBB!BtMB&, contenant tes procédés les plus nouveaux
toutes les découvertes faites jusqu'à ce jour, et toutes les con-

naissances nécessaires à ceux qui veulent pratiquer ces Arts,

par M. DEssABMS. Un vol. orné de planches. 3 f..

DT CHANDBMBK ET DU CÏMBR, suivi de l'Art

du fabricant de cire i cacheter; par M. SÉBASTIENLENOBM4HD

prf'!cssenr de technologie, etc. Un gros vol. orné de planch. 3 h.

DTf CHAXOTTXB&, ou l'Art de préparer et de conserver

les différentes parties du cochon d'après les plus nouveaux pro-
cédés, précède de l'art d'élever les porcs, de les engraisser et de

tes guérir; par une réunion de Charcutiers, et rédigé pat ma-

dame CEMABT. Un vol. 2 fr. 5o 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, etc. surleportd'ar
mes. la chasse, la pêche, la louveterie. Quatrième édition. Ua

volume, avec figures et musique. 3 Ir.

DU OHAUFOTr&tnB& contenant l'Art de calciner la

pierre à chaux et à plâtre, de composer toutes sortes de mottteM

ordinaires et hydrauliques, cimens, pouzzolanes artificielles, 1)0*

ons, mastics, briques crues, pierres et stucs, ou marlires facttcet

propres aux constructions par M. BISTON. Un gros vol. 3 !r.
DE CMMÏB, ou Précis élémentaire de cette science,

dans l'état actuel de nos connaissances par M. RirFAUï.T. y~w

sième édition, revue .corriges et très-augmentée, par M. VER-

GNAUD.Un gros vol. orné de figures. 3 fr.So e.

DJE OHÏBMH AMUSANTE ou nouvelles Bëcreat!ons

chimiques, contenant une suite d'expériences curieuses et in.

jtruotivet en chimie, d'une exécution facile, et ne présentant
aucun danger; par FB~DÉRIC AccuM suivi de notes intéressantes

sur la Physique, la Chimie, la Minéralogie, etc., par SAMUBI.

fABMS. Traduit de l'anglais par M. RiFFAUM. Troisième édi-

tion revue par M. VERGNACD.Un vol. orné de figures. 3 fr.

ART DE SB COIFFER SOMÏÉME, enseigné aux dames, suivi

du MANTJET,DUCntyfErR, précéda de préceptes sur l'entretien, la

ht tute et la conservation de la chevelure, etc., etc., par M. VIL-

Ï.ARRT. Un joli volume. zfr.Boe.

MANUEL DE I~A BONKBCOB"PAtMTIB,ou Guide dee la politesse

dcspgards,dubonton et de la bienséance. Cinquième édition,
Ut) volum< 2 fr. &oe,

DU COKSTn~CTBCR SB INACRÏNE8 A VA?BtrB.
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cachet,
-n-

3ir.

par M. JANVïM, o&eier au eerpt royal de la marine, Ueyo~mw
orné de planches.

2 fr. 5o t.

NANnOM. POU& ~A CONSTBWONONBT M DESSÏS DM

0&&TBS e&OGBAMZCMS, contenant des considérations géné-
rales sur l'étude de la géographie, FhMge des cartes et les prin-

cipes de leurrédaction, le tracé linéaire des projections, les instru-
mens qui servent aux différentes opérations, et la manière de des-

siner toutes espèces de cartes, par A. M. PEMOT,, Ouvrage ,orné
d'un grand nombre de planches. Un vol. 3 fr.

–DES CMtmUBUTMNS DïBBOMS, a l~sage des eoatri-

buables, des receveurs, des employés des contributions et du ca-

dastre, sntvi du mode des réclamations, et la marche à suivre

pour obtenir une juste et prompte décision, etc., par M. DE-

t.CNCM,ex-contrôfenr. Un volume. 2 Ir. 50 e.
DE !t'mMKMEtUBNATUREMB DES OMSTANÈS, con-

tenant leur description et leurs moeurs, avec figures dessinées

d'après nature par feu M.Bosc, de l'Institut: édition mise au
niveau des connaissances actuelles, par M. DKSMtMST,corres-

pondant de l'Académie royale des Sciences.Deux vol. 6 fr.
MT OUtSntïm BT DB La OUISHn~BB, a l'usage

de la ville et de la campagne, contenant toutes les recettes les

plus simples pour faire bonne chère avec économie, ainsi que les
meilleurs

procédés pour la pâtisserie et FoNtce, précéda d'Ntt
Traité sur ~adissection des viandes, suivi de la manière de con-
server les substances alimentaires, et d'un Traité sur les vins ¡

par M. CAttDEt.H, ancien chef d'oiRce. JVoMfe~ édition. Un

gros vol. orné de fignres. tr. 5o c.
DCOCZ.'nVATBCB jFHANpAÏS, eu l'Art de bien cul-

tiver les terres, de soigner les bestiaux et de retirer des unes
et des autres le plus de benénces possible par M. TmÉ-
BACTDEBERNEA~JD.Deux vol. 5 fr.

DBSDAMES ou l'Att de la Toilette, suivi de l'Art du
Modiste et du Mercier Passementier, par aad. CEÏ.NART.Un
vol. orné de Bgures. 3 fr.

DB &ADMfSB, comprenant la théorie, la pratique et l'his-
toire de cet art, depuis les temps les plus recules jusqu'à nos

jours; ( a l'usagedes amateurs et des professeurs, par M. B~ASM
trad. de l'anglais par M. P. VERGNAUD,et re-vupar M. GARDEï..
Un gr. vol. orné de planches et musique. 3f. 5o e.

DM DBNMBBIMS, ou Arts et Métiers qui leur con-

viennent, tels que la couture, la broderie, le tricot, la dentelle,
la tapisserie, les bourses les ouvrages en filets, en ehenitle, en

ganse, en perle, en cheveux, etc., etc. enfin tous les arts dont
les demoiselles peuvent a'oeeap~r avec agrément, par madame
EMSABE-mCM.NART.a~~me ~«OM. Un volume orné de
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tjUUnnm DU DSSSMATBCR ou Traité complet de cet art

contenant le dessin linéaire à vue, le dessin linéaire géométrique,
le dessin de l'ornement, le dessin de ta~gura, le dessin du

paysage,
le dessin et lavis de la topographie; par M. FE&-

BOT etc. Deuxième édition. Un vol. orné de planches. 3 fr

M DESSINATEUR ET DE ~'IMPRIMEUR UTBO ·

CRAPHB par M. BnËGEAUT, lithographe breveté de S. A. R

Mgr le Dauphin. Seconde édition, Un volume orné de t2 U

ihographies. 3 fr

DU DESTRUCTEUR BES ANIMAUX NUISIBLES t on

l'Art de prendre et de détruire tous tes animaux nuisibles à

ragricniture, au ja~inage, à l'économie domestique, à la <on-

servation des chasses, des étangs, etc., etc.; par M. VittAMM,

proprietaire-eultivate'tr. Un vol. orné de planches. 3jfr.

nCT
MSTTHATETr& HQTJOXÏSTB ou Traité de la

Distillation en général suivi de l'Art de fabriquer des liqueUM
t peu de frais et d'aptes tes meilleurs procèdes; par M. LMEATfD.

yrcmèMe édition. Un vol. 3 fr.

D'ÉCONOMIE DOMESTIQUE contenant toutes les re-

cettes les plus simples <tt tes plus efficaces sur l'économie ru-

rale et domestique, & l'usage de la ville et de la campagne; par
madame CELNART.Z)MMr.édit. Un vc!<,orné de figuree. 2 fr. 5o e.

D'ENTOMOI.OCHE en Histoire naturelle des Insecte:
contenant la synonymie et la description de la plus grande païtie
des espèces d'Europe et des espèces exotiques les plus remarqua-
bles; par M. BoiTARD. Deux gros vol. y &.

ATM~S D'ENTOMOLOGIB composé de no planches repre-*
sentant les insectes décrits dans l'ouvrage ci-dessus.

Figures noires. ïy fr.

Figures coloriées. 3~ <)f.'

MANCEI. D'ËUBCTMCITÉ ATMOSPHEMOUB, par M. Ru~

FAt)ï.T.Un vol. orné de planches. 2 fr. 5o c.

DU STXI.E ËKSTOLAIRE, ou Choix de Lettres pu!"
sées dans nos meilleurs auteurs, précédé d'instructions sur

l'Art Epistolaire et de Notices Biographiques; par M. BiSCABRAT,

professaur. Un gros vol. 3 fr.

DU rABMCANT D'ETOFFES IMPRIMÉES ET DU fABM-

OANT DE PAPIERS PEINTS, cnt; tenant les procédés les plus
nouveaux pour imprimer les ctoiFfS de coton, de lin, de laine

et de soie, et pour colorer la surfa' de toutes sortes de pa-

piers par M. Sébastien Lt.NORMAND.Un vol. crue de plan-
ches. 3 fr.

B? N'ABMQA~T BS DRAPS on T'atta génial de la

fabrication des draps; par M. BoKKET. Un volume. 3f)Tt
S BV PASRtaANW BT DB I.'EPURATBM! D'BWXMaS 8
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iu!vi <ï'u& Apm~H sur F~eIaKa~e par te gM; par M.

Jm.!à
FoNTENEm, Un volume orné de planches. 3 fr. ,~m

m~nnst. DBB ~ABMOMfS DB OH&MBACXBN WOWS
éENBES, tels que feutres divers, schakos, chapeaux de soie, de j~
coton, et autres étoffes Mamenteh~es; chapeaux de plumes, de

cuir, de pailles de bois, d'osier, etc., et enrichi de tous les bre-
vêts d'intention par MM. Cmz et F., fabricans, et Jtt.u. am
FoNTENEU-B,professeur de chimie. Un vol., orné de planches.

3 fr.
M fANMMNf DB ~ROB~TS CKOmaMS. CTtFor-

mules et Procédés usnels relatifs aux matières que la chimie
fournit aux arts industriels, à la médecine et à la pharmacie C
Tçnfermant la description des opérations et des~ principaux us- t
tensiles en usage dans les laboratoires par M. TaïMAYE, pro- J~,
fesseur de chimie, chef des travaux chimiques de Faneienne

fabrique de M. Vauquelin. Deux volumes ornés de planches.
7 fr- d

DW MJBBMANT tœ <nMRB BT DV BAfMNMU&, ou l:
Essai sur les différens -moyensd'extraire le Sucre et de le raiBner;
par MM. BLACHETTEet Zo~GA.Un vol.. 3 fr.

DUfBBBtJMnnaB& BT DV ï~MaNSfB, ou l'art de eon.
fectionner en ferblanc tous les ustensiles possibles, l'éta-mage, le
tfavail dn sing, l'art de fabriquer les lampes d'après tous les sys- ~t
ttmes anciens et nouveaux; orné d'un grand nombre de figures d
et de modèles pris dans les meilleurs ateliers, par M. LEMUN.~j
Un vol. iu-ï8. 3 fr. ~.j

–BCnHmMSTB AR'mnCBBI.tOU l'Art d'imiter d'après q
nature toute espèce de neurs, en papier, batiste, mousseline et au-
très étones de coton en gaze, taffetas, satin, velours; de faire des
&eurs en or, argent, chenille, plumes, paille, baleine, cire, co-

quillages, tes autres fleurs de fantaisie; les fruits artificiels; et con-
tenant tout ce qui est relatif au commerce de fleurs; suivi de l'AM d-
BcPMJM&ssïER, par Madame CELNART.Un vol., orné de Bgu-j~j d-
.es. 2 fr. 5o e. M.,

–DU fONCB'm SU& TOMt MËTA~nC, on Traité de
toutes les opérations de la fonderie, contenant tout ce qui a t«p- tt

port;à la fonte et au moulage du cuivre, à la fabrication dtsM~

pompes a incendie et des machines hydrauliques, etc.. etc.; par J
M.LAcNAt, fondeur de la colonne de la place Vendôme, etc.
Deux vol. ornés d'un grand noml"'e de planches, y fr.

TH&OMQUBMPH&Tïa~BDWBa&n'm DB FOReES
ou 1'Art de travailler le fer; parM.LANDttirr, ingénieur civil.
Deux vol. ornés de planches. 6 <r. °

–maS CABCES-OKAtapâTRES yORBS'KE&S eANBBS-g
TrB!H3n68,contenant l'exposa méthodique des lois, etc.; sur leurs

attrihutions, {bncttons, droits et devoirs. avec les formules et mo*
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Me!a9<rapports et des ptoces-vertaux pM M. RoNfBONNEAW.

jnvol. fr. 5o c.

YBANCBtDES OABDBS-MUULADBS,et des personnes qui veu-

ent se soigner elles-mêmes, ou l'Ami de la santé, contenant un

exposéclair et précis des soins à donner aux malades de tout

'enre, la manièrede gouvernerles femmespendant leurs couches,
esenfanstu moment de la naissance et généralement de ce qu'il

mpotte !e plus de connaître à tous ceux qui veulent se livrer

eusoutagementde l'humanité souffrante par M. MoniN,docteur

en médecine. Un volume. Troisième édition. 2 fr. 5o c.

-DES GARDESNATIONAUXDEFRANCE, contenant l'ëccte
dusoldatet de peloton, d'après l'ordonnance du 4 mars <83t, l'en-
retien des armes etc. précèdes de la nouveiïe loi de i83t sur la

;arde nationale; l'ëtat-majer; le modèle du drapeau, l'ordre du
onrsnr l'uniforme en gencrat. et celuipour les communes ruralfs;

adopté par !e général en chef; par M. R.-L. 28'* édition, ornée
d'un grand nombre de figures représentant tes divers uniformes de
la garde nationale, et toutes celles nécessaires pour l'exercice et
les manœuvres. Un gros voL in-l8. i fr. 25 c., et fr. ~5 c. par
la poste. L'on ajoutera 5o c. pour recevoir le même ouvrage avec
tous les uniformes coloriés.

Z)

–<tÉOMm'HI(}UE, ou le nouveau Géographe manuel, con-
tenant la Description statistique et historique de toutes les parties
du monde; la Concordance des calendriers; une Notice sur les
ettres de change, bons aux porteurs, billets à ordre, etc.; le Sys.
tème métrique la Concordance des mesures anciennes et nouvel-

les; les Changes et monnaies étrangères évaluées en francs et cen-

times par ALEXANDREDEVILLIERS.Un gros vol. Troisième édit.
3 fr. 5o c.

BBOËOMETRÏB, ou Exposition élémentaire des'prin-
ipes de cette science,comprenantles deux trigonométries, la théone

des projections, et les principales propriétés des lignes et surfaces
du second de;re, à l'usage des personnes privées des secours d'un

maître par M.TERQCEM.Un gros volume orné de pl. 3 fr. 5o c.
DB OTnMNASTIOCBpar M. le colonel AMOROs-Deux

grosvol. et atlas composé de 5o planches, to fr. 5o c.
DT ORATEUR ou Traité complet de l'Art de la Gra-

vure en tous genres, d'après les renseignemens fournis par plu-
aieurs artistes et rédige par M. PEMf<T.Un vol. 3 fr.

DB t'BERBORXSTE, DE ~'BMCtE&-DHOMTB'rB ET
DT eBAnnBR-rÉmnEBMSTB, contenant la description des

végétaux, les lieux de leur naissance, leur analyse chimique et

enrs propriétés médicales par MM. JcUA FoNTENEU.Eet Toï."
tAM. Deux gros volumes. fr.

.1 B'NHRFOBM WfMTnaEU.B, comprenant lea trois
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Regmët h Natme eu Canera cMnpiet aee tnïmaux, ~ea vc-~

getauxetdes minéraux; par M.BoiTAMt.Deux gros volumes. y fr.

~&M des <t~~m<e~ parties de PBï~otM Ba<BreNe, et qui M

vendent ~ar~Me~

ATLAS POUR LA BOTANIQUE, compose de ïM planches,
ngnres noires. t8fr.

Figures coloriées. 36&
POUR LES MOLLUSQUES, représentant lM mollusques

muaet let coquilles, 5t planches, BgaMt nouret. Ir.

Figmrescoloriées. ïa &.
–POUR LES CRUSTACÉS, ï8 phne., moiret 3&.

Figurea coloriées. 6 fr.
POUR LES INSECTES, tie plane., Cg. aotrea. n fr.

FignrM coloriées. 3a &<
POUR LES MAMMIFERES, 8e phmc., Bg. noires. ta Cr.

Figures eolonee* a& &.
POUR LESMINERAUX, 4o planètes, Cgures noiret. 6&.

Figures coloriées. ïa fr.
POUR LES OISEAUX, t~9 planches, Sptres noires. ao &.

Figures coloriées. 4o 6f.
POUR LES POISSONS, i55 plane., mg. noires. z4 ir.

Fitmres coloriées. ~8 &.
POUR LES REPTILES, 5~ planches, ngtu-et noires. o tr.

Figures coloriées. t0 fr.
-POUR LES ZOOPHYTES, représentant la plupart des

«M et des animaux-plantes, z5 planches, figures noires. 6 fr.

Figures coloriées, ïafr.
<tMnM& DB ï.'HOR~OftB&, ou Guide des ouvriers qui s'occu-

peut de la construction des machines propres à mesurer le temps;
par M.Su. LENOMtAND.Un gros vol. orné de planches. 3 ir. 5o c.

B'HTOÏÈM, ou l'Art de conserver u santé; par
M. MoMN, docteup-medeein. 3 fr.

M MMHMMBO&, ou Traite simpMe de la typographie ¡
fw M. AMMtMNDBG~tONVAl.,et revu par M. CRAHOUBC,im-

primeur. Uu volume orné de planches. 3 fr.
!Hf <ABDtMB&, ou l'Art de cultiver et de composer toutes

sortes de jardins ouvrage divisé en deux parties la première con-
tient la culture des jardins potagers et ftuitiers; la seconde, la
onlture des fleurs et tout ce qui a rapport aux jardins d'agré-
ment dédie à M.THOMN,e~-professeur de culture au Muséum

d'histoire naturelle, membre de l'Institut, etc. par M. BAn.Mf,t
Mo élevé. Ct~K~Me édition, revue, corrigée et considérablement
augmentée. Deux gros volumes ornés de planches. 5 fr.

S: CC tAV<H!MB mpBN.B&BHFANa~B BOMWt~,
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MBtenantIet tarifs tre!-s!mplines en anciennes et nouvelles meeo*

tes, relatif*à l'art de jauger toutes les lois, ordonnances, règle-
mens sur les boissons, etc., etc.; par M. LAUMER,membre de

h Légion-d'Honneur, et pat M. D. avocat à la Cour royale de

Paris. Un volume orné de figures. 3 fr.

M&NtfEt.DES JEUNES CBNS, ou Sciences arts et récréa-
tions qui leur conviennent, et dont ils peuvent s'occuper avec

agrément et utilité, tels que jeux de biHes, etc.; la gymnastique,
l'escrime, la natation, etc.; tes amusemens d'arithmétique d'op-
tique, aérostatiques, chimiques, etc.; tours de magie, de car-

tes, etc.; feux d'artifice, jeux de dames, d'échecs, etc.; traduit
de l'anglais par PAULVERSNACD.Ouvrage orné d'un grand nom-
bre de vignettes gravées sur bois par GonARD.2 vol. 6 fr.

DES .fEUX DE OALOm ET DE HASARD, ou Nouvelle
Académie des jeux, contenant, tous les jeux prépares simples,
tels que les Jeux de l'Oie, de Loto, de Domino, les JeM pjë-
parés composés, comme Dames, Trictrac, Echecs, Billard etc.
t* Fous les Jeux de Cartes, soit simples, soit composes I* les

jeux d'enfans, les Jeux communs tels que la Bête, la Mouche,
la Ttiomphe, etc. 3° les Jeux de salou, comme le Boston le

Revetftis, le Whiste; les Jeux d'application, le Piquet, etc.;
5° les Jeux de distraction,amme le Commerce, le Vingt-et-
Un, etc.; 6" enfin les Jeux spécialement dits de ~<M<<, tels que
le Pharaon, le Trente et Quarante, la Roulette, etc. par M. LE-
BtCN. Un volume. 3 fr.

DES JEUX DE SOCtÉTÉ, renfermant tous les Jeux
i conviennent aux jeunes gens des deux sexes; tels que Jeux
de jardin, Rondes Jeux-Rondes, Jeux publics, Montagnes
russes et autres, Jeux de Salon, Jeux prépares, Jeux-Gag~,
Jeux d'Attrape, d'Action, Charades en action Jeux de Mëmoitfe,
Jeux d'Esprit, Jeux de Mots, Jeux-Proverbes Jeux'Peni-
tencet, etc.; par madame CEMfA&T.a" édition. Un gros vol.

3<r.

BC MBMMMDXERBT DU CONHSECHL, contenant les
meilleurs procédés pour préparer le café, le chocolat, le punch,
les glaces, boissons rafraîchissantes, liqueurs, fruits à l'can-de-

vie, confitures, pâtes esprits, essences, vins artiSciels, pâtisse-
rie légère, bière, cidre, eaux, pommades et poudres cosmétiques,
vinaigres de ménage et de toilette, etc., etc. par M. CAMMitM
Un gros vol. CM~MMMMe~t<!OK. 2 fr. 5o c.

DB M. MANRBSSB DE Bt&ÏSON ET DE &A ?AB-
PAtTE ESÉH&CtEBB ou Guide pratique pour la gestioa d'une
maison à }a ville et à la campagne contenant les moyens
~'y maintenir le bon ordre et d'y établir l'abondance, de soigner
les èntane, tk conservpr les sabs~aneeaalinMntaifes, etc. etc.,1
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par madame CAcoN-DoFOCR.Deuxième ~<< revue par madame
CEÏ.NAHT.Un vol. 2 fr. 5&c.

n~Mnmn ça m&mBMJMMBa, ou l'Histoire Naturelle des

Mammifères; par M. LESSON,membre de plusieurs Sociétés sa
vantes. Un gros vol. 3 fr. 5e c.

ATLASM MAmtAM&tZ, composé de 80 planches repK-
sentant la plupart des animaux décrits dans l'ouvrage ci-dessus,

Figures noires. 12 Ir.

Figures eolorides. 2~ fr.
tMMMUnf BM tmtR<a<[MfDSBB BOM B'f Mt ŒBAH-

BONS, on Traité de ce commerce en général {contenant
tant ce qn'ii est utile de savoir depuis l'ouverture des adjndica-
ttons des coupes jusqnes et y compris l'arrivée et le débit des t:
bois et charbons, ainsi que le précis des Io!a, ordonnances, règle-
mens etc., sur cette matière suivi de Noupeaux ?~& pour
le eubage et le mesurage des bois de toute espèce, en

ancienne!
et nouvelles mesures; par M. MAMÈDEï.'I&M!,ancien agent du

l'.

Beitage des bois. Un vol. 3 &.
Mr m&aMntamt~ONT~anmt, ~MHMHBm,M.OB'x*

BCB& contenant la théorie des pompes ordinaires, des
ma-

i'
chines hydrauliques les plususitees, et celle des pompes rotatives,
leurs applications à la navigation sous-marine, à ~n mode de nou-

l

veau réfrigérant l'Art du plombier, et la deso iption des
~ppajreils

les plus nouveaux, relatifs à cette branche d'industriel pat~
MM. JANVIMet BISTON.Un vol. orné de planches. 3 <r.

D'MFPMOATMNS mAT~BMTïeCBS tnMnSZmS BT

ABnnMLNTœS,contenant des problèmes de Statique, de Dy-
m<ueuK;ue,d'Hydrostatique et d'Hydrodynamique de pneuma-

1

tique, d'Acoustique, d'Optique, etc., avec leurs solutions; des
notions de Chronologie, de Gnomonique, de Levée des Plans
de Nivellement, de Géométrie pratique, etc., avec lesibtmu
les y relatives; plus un grand nombre de tables usuelles, et ter-
miné par un Vocabulaire renfermant la substance d'un Coûts de

Mathématiques Elémentaires par M. RicaAM.Un gros vol. 3 fr.
M M&OAMCCB, ou Exposition élémentaire des lois

derequilibre et du mouvement des corps solides à l'usage de.

personnes privées des secours d'un maître; par M. TEBQCEM.Un

gros vol. orne de planches. 3 fr. 5o,c.
M mÉMOBHB BT taBOMTMBa ÏMHMBS'Ma~BS, eon ·

tenant un choix des remèdes les plus simples et les plus emeace)

pour la guérison de toutes les maladies internes et externes qui
«Ctgent Ïe corps humain. Seconde édition entièrement refondue
et considérablement augmentée par M. MoMN, doct.-medee. v

Un vol. 3 fr. 5oc.
DC NtBNmSœn Mt MBUBMS BW BN BATHaBStS,

de l'Ayt dp l'ehéMste, contenant tpo~ u~taj~snt;~e sur ~~aj
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ta!Mdes Me tnn~&ne* et exotiques, la manière do les teindre,
4e ie< travailler, d't'n faire toutes espèces d'ouvrages etdemeu-
Met, de les polir et vernir, d'exécuter toutes sortes de placages
~t de marqueterie; pat M. NosBAN,menuisier-ebeniste.Deu.c~Mt
.~<~«<Mt.DttMVo!'Mnesorn~s de planches. 6 fr.

mMMB& DU M~HR~O&Ot.OCtB, ou Explication théorique et
démonstrative des pu énomènes connus sous le nom de mé-
téore* par M. FsM.Etta Unvol. orné de planches. 3 fr. 5o c.

DB MM&moon ou Traité élémentaire de cette science
<<niès l'état actuel de n os connaissances; par M. BMNNSAt).3e
~N</<0tt,revue par M. JcU A-FoNTENKH.E.Un gr. vol. 3 fr. 5o c.

ATLASBE Mt)<ÉRAI.o&E!,c 'mpose de ~0 planches repré-
sentant la plupart des min éraux décrits dans l'ouvrase ci-deMUf

i~it Figures:No4M~. 6 ir.

Figures coïc iee<f 12 fr.
M MOÛMATCBBBTt' DB GOUACHE, par M. CoNs-

?At)T VMtJiER. suivi duMA~TUEt-DU j~&VISALA SE??ÏA ET
)M! &'A$0ARBT.T.t!,par M. L.~NGï.otsDELoNSCEViLl.E.Un {{ros
volume orné de planches. ~)etMC~Meéclition. 3 fr.

DB I.'MSTOI&B MATTOUBÎ~BDES MOM.USCHTBSET
M! NBXKaSCOQCtLI~BN. ayant pour base dedassiScatiom celte
da M. Cuvier, par M, ItAN'}. Dn~ros voL orné de pL 3 fr. 5o c.

ATLASPOURMa MOH.BSQOES,ft 'présentant les mollusques nus
et les coquilles, 5 planches, Sgut es noires. fr.

Figures eo) criées. 1~ fr.
DC M<MnUBCT&,ou l'Art de mouler en plâtre, carton,

Mttom'pierre, carton-cuir, cire, ptfmb argile, bois, écaille
eorne, etc., etc., contenant tout ce qui est relatif au moulage sur
ttature morte et vivante, au moulage de l'argile, etc. par
M. LMMJN.Un vol. orné de Ag. z fr. 5o c.

DU HATU&&MSTB ~&ÉrA&&fEP& ou l'Art d'em-

pailler les animaux, de conserver les végétaux, et les minéraux;
par M. BoMAMt.Un volume. DeM-r'eMte~t<<oK. 2 fr. 5o c.

Btf NÊOOOÏANT?ET 'DU M&i~CP&CTMMBR, contenant
les Lois et Règlemens relati-fs au commerce, aux fabriques et à

Kndnstue jta connaissance <Lesmarchandises; les usages dans
les ventes et achats les poids, mesures monnaies étrangères
tes douanes et les tarifs des droits ,par M. P~ocaET Un vol.

2 fr. 5o c.

–*B'<MMMnnMMOBM,ou Description des genre. et des prin-
ttpales espèces d'oiseaux par M. LESsoN.Deux gros vol. 7 fr.

ATLASD'OM!!Taot.OfaE, composé de 120 planches repré-
sentant les oiseauxdécrets dans l'ouvrage ci-dessus.

Fi~uret noires. 20 fr.

Figures eotorieM. 4" fr.
*-Mf PAM~saMB, eiomtenant les moyeajt ~p perteetion-

a
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MttM ptt<MmdM<m<M,je<poudres de dtveHea tertët, ~MpeM*
madas, tes savons de toilette, les eaux de Moteur, les vinaigres!,
ettxirs t etc., etc., et ou se trouvent indtquees un grand nem&ie
de eomposlUonanouvelles; par maJameM~MMtf-DwoCR.Umré-
tame. a&.Soo.

MAtnnm. Du mMMatUMnmMmamt zr ou Btemauz,
contenant la. connaissance des papiers 'divers, la fabrication des

crayons naturels et factices gris, NOM*et colores; la préparation
des plumas, des pains et de la cire à tacheter, de la colle à hoa~

che, des sables, etc. par M. jM~-FoN9ŒNEMtB et M. PoïSSOtf.

Un gros volume,orné de planches. 3&.
DW~ATMSBBB M M tA <r!MMSMhM, t l'Magede

la ville et de la campagne, contenait les moyens de composer
toutes sortes de pâtisseries, par madameGAcoN-DoMCR.UmvoL

z fr. 5o c.

–BB ta&MMLtKB P<MPCMJ~B,simpHSeeet mise a la portée
de toutes les classes de la société contenant les formules et les

pratiques nouvelles publiées dans les melHenrs,dispensaires, les

cosmétiques et tes médicamens parbrevet d~aventiom, les secours
i donner aux malades dans let cas urgeas,'avant Paifrivee du mé-

decin etc.. par M. Jci-iA DEFoNTEMï.ie. Oeat vol. 6 ft.
–BU ~Êomnm TBUMtp&IS, on Traité cernerai de toutes

sortes de Pèches; l'Art de fabriquer les ntets; un Traité sur
les Etangs un Précis des Lois, Ordonnances et Re~Iemens sur
la p~che, etc., etc., par M. Pzssotr-M~soNNEtJ'VE.Un

voinmeorné de figures. 3
DU MKSTBB BN B&TBNBSS, Mr 300BBU& Kf BWN

VtMUttSSBUR, ouvrage utile tant à eenx qui exercent ces arts
qu~anxiahrieans de couleurs, et a toutes les personnes qui von.

dfaient décorer eties-memes lents habitations leurs apparte- ,,i
mens, ete~ par M. TEMNtBB.C<nyB~Meédition, revue et aug-
mentee< Un volume. afr.Soe.

M MBSHM'Mpa, BU KMNMM'Bmt Bf ntT M~M. j
MtB; contenant les Ëtemensde géométrie indispensables an~
tracé de la perspective, la perspective Imeaire et aedenne, et
l'étude du'deMiu et de la petNtutw, spécialement appliquée an

~aysa~ë t par M. 'Vm~A~t a~ien etève de l'Ecole 'Polyteeh
,.1,

n~ue. Tt~~eMe édition, Un volume orh<d'un grand nombre de '3~
planches. 3 fr.

DB tnaZMSM'BBB SX~&MMaBSWMiH, ou Recueil de

dissertations sur les questions fondamentales de la metaphysi'.

que, extraites de LocKB,CoNNH~c.DEB'MT DE6'aaANBO,,
t.ARoMÏ6Cïi!M!,JOCF?MT,RE!D, DC6AI.DT T) *Cf, KANT,COC-

MM,etc. OMM~t~eca"pMsur le plan des -STEWAM* JVbë~,P'~ 'j
111ER.etc. régent de rhétariqus daas l'dP~pHSde at :Paris. 1Tn?. AMMB,régent de rhétorique dans r/<'F<"M<f Paris. Ue
gros vol. Académie de B &. 5e

a..
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WUMnmZ.tMHMSÏM~Mn~eMAZB.aBMMMOM!,

BB<BN<m)NTM tnMÈ&A~OOtB.AMPUQ~fËMAt.Atnnb-
~FBBBpar M. BoïT~Mt.Un vol., orné deplanches. 3 fr.

–BNtnMM~U~t ou Elémens abrégés de cette science,
mis la portée des gens du monde et des étudians contenant

t'exposé complet et méthodique des propriétés générâtes des

eMpssotides liquides et aériformes, ainsi que des phénomènes
du son<suivi de la nouvelleThéorie de la lumière dans le système
des ondulations et de celles de t'électricité et du magnétisme
réunis par M. BAH.ï.Y,élève de MM. Arago et Biot. Cinquième
drlition.Un volume orné de planches. 2 fr. 5o e.

DB ~HTCSÏ~TnaAMUSANTE, ou nouvelles Récréations

physiques, contenant une suite d'expériences curieuses instruc-
uveset d'une exécution facile, ainsi que diverses applications aux
arts et à l'industrie; suivi d'un Vocabulaire de physique; par
M. JuMA-FoNTENEHE. Troisième édition. Un volume orné de

planches. 3 fr.
DU ?0&HB&-nnMÏSfN, ou Traité complet de cet art,

indiquant les moyens d'empêcher les cheminées de fumer, l'art
dechaufFer économiquement et d'aérer les haintations, les manu-

fast-ares, les ateliers, etc. par M. AMtENM.Un voinme orné de

planches. 3 fr.
–DBS JKMBSBTBtBSURBS, des Monnaies et du Calcul

décimal par M. TAMË. Quatorzième édition. Un vol. 3 fr.
~T fOROBLAKn~&, Dû rjMBNCïBR ET M MTÏB&

BB TBBJM), suivi de l'Art de fabriquer les terres anglaises et de

pipe, ainsi que les poétes, les pipes, les carreaux, les briques et

les tuiles; par M. BoTfEn,ancien fabricant et pensionnaire du H«!.
Deux volumes. 6 fr

BC KtATÏCÏBt!, ou Traité complet de la science du
Droit mise à la portée de tout le monde, ù sont présentées les
mstracti~ns sur la manière de conduire toutes tes affaires tant
eiviles que judiciaires commerciales et criminelles qui peuvent
serencontrer dans le cours de la vie, avec les formules de tous
tes actes, et suivi d'un Dictionnaire administratif abrège parr
M.D* avocat à la Cour royale de Paris. Deuxième <M<<toM.Un

grosvolume. 3 fr. 5o c.

–MSMMHHMÉTAnuaSD'ABEH.MS, contenant: K la ruche

villageoiseet lombarde, et les ruches ahausses, perfectionnées au

moyen de petits grillages en bois, trits-faciles à exécuter t a* des

procédéspour réunir ensemble plusieurs ruches faibles, afin d'être

dispensé de les nourrir; 3" une méthode très-avantageuse de gou-
verner les abeittes, de quelque forme que soient leurs rnchet. pour
en tirer de grands pronts par J. RACOtt&tt.T'WtStèMeédition,
«Mfrigéeettuivie de l'A&TB'Ëî.EVMÏ.ZSVBMASOÏEet deettïtiver
le mûtieift paï M, M.OMN.Un gros vol. orné de planches. 3 J~.
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MMn~MMMB~AÏBNBW ~MQMM~Mt,eW

6~W8-&OCJMf&BM,tant de Mens de ville que de Mena raranx

pat M.SxMBNT. Troisième ec!tMoM.Unvolume.
DCNBumm DANS TOUTMSBB M~Tnoas,?~

cédé des Arta de l'assembleur, du brocheur, dm marbvpur, da do-

renr et dmsatineur; par M. SÉBASTIENIiENORMAND.Ua ~res ~e

lume orné de planches. 3 &*

Dît BJMPBC&-BOMMB&contenant la description d'e&"Mt~
chines en usage contre les incendie*, l'ordre du service, les exer-
cices pour la manœavro des pompes, etc.; par M. JoM, eapitaiit~
suivi de la description dmtonneau hydraulique et de la pompe as.

pirante et fonlante;~ar M. LACNAY.Un gr. vol. avec pl. ï fr. 35e~.
–DC )M.V<MOHB&,ou l'Art de faire toutes sortes de savons, na<

une réunion de fabricans, et rédigé par madame GACON-PcFOft
et un professeur de c~rnie. Un volume. 3 ff*.

DC SBBM~MBH, ou Traité complet et simpliné de cet ait,

d'après les notes fournies par plusieurs Serruriers distingués de la

capitale, et rédige par M.le comte DEGRAttDHti.Seconde édition.
Unvolume orné de planches. 3 !r.

COMMET DES SOMEtERB, ou la Magie blanche ~eiKtilée

par les découvertes de la chimie, de la physique et de la meeant'

que; les scènes de ventriloquie, etc., exécutées et eOmnHmiqtKeta

par M. CojaTE, physicien du Roi, et par M..htMA-FoNTmnH.M.
DetMMeMe<M<<tOM.~In gros vol. orné de planches. 3 tr.

–DC TANNBC&,DUCORBO~EUH NTDE Z/HONC&<HfM&,
contenant les procédés les plus nouveaux, toutes les déeeuwrtes
faites jusqu'à ce jour, relativement à la préparation et à l'amélio-
ration des cnirs, et généralement toutes les connaissances néces-
saires à ceux qui veulent pratiquer ces arts. Un vol. orne~de plam-
ches. ~&.

DV T&3MSSÏE&, DÉCOBATBC& S!' MANCaMm M

BCBMtBS, contenant tes principes de l'Art du tapissier, t<Mt
instructions nécessaires pour choisir et employer les matières pMr.
mîAres, décorer et meubler les appartemems, etc.; 1 parM.GAtt-
NtEN-AuBtSM.Un vol. orné de ngnres. z fr. 5o e,

OOBanUE')' DC TENEUR DB HVBBa, on l'Art de teni~
les livres en peu de leçons, par des moyens prompts et faeites~
les diverses manières d'étabtir les comptes eourans avec ou Mum
npmhres rouges, de calculer les époques communes, les 4nteret<~
les escomptes, etc., etc.; ouvrage à l'aide duquel on peut ap-f
prendre sans maitre~ par M. TMEMERY,profes. Un gr. vol. 3 fr.

–BC 'mNan'UMBH, comprenant l'artde teindre la laine, le
eoton, la soie, le NI, etc., ainsi que tout ce qui concerne l'AnT D<:

TEïN'ruME~-DÉSRAtsSEptt,etc., etc. par M. R!tyAmT, ex-regis
seur des poudres et aatnetres, etc., été..OetMf~cmeédition. Qn ~re~.
vuluahe. ,i 3tfr~
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MANCBtBC TOURNtMH, ou Traite complet et s:mpMé d<

têt art, d'après les renseignemens fournis par plusieurs tour-
nenN de la capitale rédige par M. DESSABLES.Deuxième fWt-

tion. Deux volumes ornés de planches. 6 fr.
DU TBKMB& et du Fabricant de glaces, cristaux pierres

précieuses factices vers colorés, yeux artificiels ete. par
M. J~HA-FoNTENtl.ï.E.Un gros volume orné de planches. 3 fi.

Du VÉTÉMNAEM!, contenant la connaissance genorale
des ehevfHMc,la manière de les élever, de tes dresser et de les

conduire, la description de leurs maladies et les meilleurs modet
de traitemeî'< ,des préceptes sur la ferrure, suivi de FARTDEl.'A-

CïHTA'notf;par M. LEBE&T'n.Deuxième édition. Un volume. 3 f<.
M VMNNMDf yNANÇjMS, ou l'Art de cultiver

la vigne, de faire les vins les eaux-de-vie et
vinaigres,

con-
tenant les diSerentes espèces et variétés de la vigne ses
nfladiet et les moyens de les prévenir, les meilleurs procédés
pour gouverner, perfectionner et conserver les vins, les tam-'de
vie et vinaigres, ainsi que la'manière de faire avec ces substances
toutes les liqueurs, de gouverner une cave, mettre en bouteilles,
etc., etc. enfin de profiter avecavantage de tout ce qui nous vient
dela vigne; suivi d'un coup doeil sur les maladies particulières
auxvignerons; par M.THïEBA~DDEBERNEACD.Un gros volume
orné de planches. Troisième édition. 3 fr.

–3Mf VMM~GMBRET Mr MOlMARME!~ suivi de nouvelles
Recherches sur la fermentation vineuse, présentées à l'Académie

royale des Sciences; parM.JuUA-FONTENEM.E.Unvol. 3 fr.
–BO VOTACECH BANS MMS ou Nouveau Guide de

!'etïanger dans cette capitale, soit pour la visiter ou s'y éta-

blir, contenant la Description historique, géographique et <t<<

tistique deParis, son tableau politique, sa description intérieure
tout ce qui concerne à Paris les besoins, les habitudes de la vie, les

amusemens, etc., etc., orné de plans et de planches représentant
s~smonumens; par M. LEBMtt. Un gros vo)ume. 3 fr. 5o c.

OC MOM~B ou l'Art d'étever et de soigner les ani-
maux domestiques par un propriétaire cultivateur, et rédi~t par
madame CEUtAM. Un votume. z fr. 5o e.

OttfMg'M JOtMpresse.

MANt~BÏ.OOMnPtËMBNfT&œBD'A&OBBRB,cumprenant!'
théorie et ia r~otution des équations; la théorie des dérivées di
Tecteset inverses, avec les principales applications à la Géome*

trie, à la mécanique et au calcul des probabilités.
DZt'ARMUMBR.

1 ~BTaMe?T:BnBWM&'oM'~vna.
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mjMunmne MUBBm.maawac sEuuom
–BCBtBMb~fnauaNT BB ~'AMATpMtBB Mvam

par M. F. D)Mns.
–BCCOMKMBR.

CC <NM&H<M?MFDC tUMMS8XH&.
–DB<m&ONOM<naa.

–B'ËCONeBBEBMU'M~Ca.
BC ?)BAT!Nf&BN CËtt~~M. BT DC TMMMB~Mm.

–MJF&m'BM~B'OBLeMB.
*-MeËM.MNB.
–BB eËe~tuumaaEWMMSïatœ.

COBm~ÉBtBNWABa~BB e~OttK&nMB, comprMMt 1<

g<omdtne ~MeripMva, et ses appMtatioM pnneipaiet &la stMes
tom!e. &k stéréographie et &!a topographie.

--DBt~NS&MBm&a~OO&MHN~
~-nczAMMMBaBwmat~mmAu~m~
-.MMBmÉaamM'ABMt BS m~MLMqm), ON M~ean;<p!K

phyalque, comprenant les 6'otte'neNa~ les <dh~!ea!, lea en-

grenagea; la theotie JeB lignes, <mrftt<M<
et <~fMe!!a<tif}Met<t

vtbMBt) lt T~HtaBee de* aoUdea et des anidea ~'l'eqmHihre et t<
motHretaeBtdes Coides ponderaMet et {mpùnde~f<tHeSt

DC MAÇON, M~MMB&, ~AMam, <MJMMmMQt,OM-
VMnnt.

ëa Mcma!m veaMa }sw nta~MMB~AM, par
M. Choron.

–&BNMéN:<HMB<.
BB t'JM~T BBmxtMBN.

–&BM<m'AN&CRO!B.
–BB~OMMBMf.

DB ~CtH'oeRAMKSTHa.
ow 9MnnmB an' Bc saoTUM'BMt, par M. A~Mnm.

~MtABMOAMBB~AMBBa.
~–MTFMMUBW&.
~WTmmmM~N&MMMNmxm~

BWTBÉftM~ya.
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SUITES A BUFFON,
FORMATtN-t8,

Formant avec les OEuvres de c~ auteur, t

CN
COURS COMPLET D'HISTOIRE NATURELLE,

CONTENANTLESTROISRècNES DK LA NATCRK;

Par MM.BOSC B&ON6NtART,Bl.OCK,CASTEL GcERtNT DELA-

MARCK,LATM!ï.ï-E,DEMiRBEL.PATRINSONNINIet DETiCttY,
la plupartMembres de l'Institut et Professeurs au Jardin du Roi.

CETTECollection, primitivement publiée par les soins dt

M. Déterville, et qui est devenue la propriété de M. Roret, ne

peut être donnée par d'autres éditeurs, n'étant pas, comme les
OEuvres de BuSba, dans le domaine public.

Les personnes qui auraient les suites do I~acépede contenant
seulement les Poissons et les Reptiles, auront la liberté de ne pax
les prendre dans cette Collection.

Cette Collection forme' 108 volumes, ornés d'environ 600

planches dessinées d'après nature, par Desève, et précieusement
terminées au burin. Elle se composera des ouvrages suivans

HtSTOBM NATFUMtLB DES tNSECTBS composée d'après
Reaumur, Geoffroy Degeer, Roeser, Lin née, Fabricius, et les
meilleurs ouvrages qui ont paru sur cette partie, rédigée suivant
les méthodesd'Oiivier et de Latreille,avec des notes, plusieurs ob-
servations nouvelles et des figures dessinées d'après nature

(par
~M.-G. DETtGNYet BRON&MAnT,pour les géneraUtes.Edittom
ornée de beaucoup de figures, augmentée et mise au niveau des
connaissances actuelles, par M.GMRUt. 2o vol., < et 2~livraison*
tic planches Sg. noires. a3 fr. 40 c.

Le même ouvrage, jfig.coloriées. Bo fr.
–NAfMUBUJ! DES VB6&TAUX, classés par famitles, avec

la citation de la classe et de l'ordre de Linnco, et l'indication d.

l'usage qu'on peut faire des ptantcs dans les arts, !o commerce

~'agriculture le jardinage, la médecine, etc., des figures des-
mnees d'après nature et un GKXERAcomplet, selon la système
de Linnée, avec des renvois aux familles naturelles de J ussieu
par J.-B. LAMARCK,membre do l'Institut, professeur au Muséum
d'Mittoira naturelle, et pMfC.-F.-B. MtMEt., tnembre do l'Aca-

dëttuu dctt Scioncm, professeur du botaniquo. Edition omej9do
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)HMplanches représentant plus de ï6oo sujets, 3o Vo! et a4 1!-

oraisons de planches, fig. noires. 3o <r.oo e~
Le m~me ouvrage, fig. coloriées. ~ttir.Soe.
mS~OMMBNMFPBEHUBDE9 ~~O'H~M <contenant leu~

description leurs mœurs et leurs usages par M. Bosc mem-
bre de l'Institut. 10 vol., et 9 livr. de pi., Sg. noires. 10 fr. 65 c.

Le même ouvrage, fig. coloriées, 16 tf. 5o c.
*<-NAT~MMJS MM VNM contenant leur de;r:ptton,

leurs mceaM et leurs usages; par M. Bosc. 6 vol.. et 6 livrai-
son<de planches. Ëg. moires. 6 fr. 60 c.

Le même ouvrage, Bg.eoloriees. t0 fr. 50 c.

–KA'PmaBUUB maa O&CSTACB&Stcontenant leur deaertp-
tion leurs mceurs et leurs usages par M. Bosc. 4 vo!. et 5 li-
vraisons ds planches, 6g. noire*. fr. ?5 e.

Le mémo ouvrage, fig. coloriées. 8 f.
NATUBBtMa DES MMÉBACX. par E.-M. PATMN,

membre de l'Institut. OttVMge orné de 40 plancher, repré-
tentant un grand nombre de sujets dessinés d'après nature.
Io vol.. et 8 livraisons de planches, fig. noires. t0 fr. 3e c.

Le même ouvrage, Bg. coloriée:. t5 f. 5o c.
–NATMUBHja DES TOMBONSt avec dea ngare' deMine<n

d'après nature par Bï.ocR. Ouvrage classé par ordres, genres
et espèces, d'après le système de Linnée, avec les caractères

génériques; par René-Richard CASTE! Edition ornée de
!6o planches, représentant environ 600 espèces de poissons.
~t0vol., et 32 livraisons de planches, fig. noires. 26 fr. Mc.

Le même ouvrage, fig. coloriées. 4? fr.

JHA'MnMmMt DES NEfpnjES t avec figures dessinées

d'après nature; par SoNNïNï, homme de lettres et natura-

liste, etLATMtt.ï.E, membre de l'Institut.) Edition ornée de

5~ platjc!tes, represeutant environ i5o espèces ditterentes de

serpens, vipères couleuvres. lézards, grenouilles, tortues, ete<

8~0! et t livraisons de planches, ng. moires, ~fr. 85c<
Le même ouvrage, ng. coloriées. t7fr.
Prix de chaque volume, pour les ouvrages ci-dessus. y5 c.
Prix de chaque livraison de Heures, composée d'environ

5 piMehes, 35 cent. en noir, et t fr. fig.coloriées.

ï'o(M~MM<fr«yMC<-<~MMMM(eM~eM/e.
Pour compt~ter les trois règnes de ta nature, il faut njonter <
<BtfVREàDS BUtftMt, comprenaht Z7)~or<e de la ï'«rre.–

DÏMoMrs~Kr~y<~o~'e M<!<MreKc.<«o<renn<t<reMe~ r/«'M~Ct
'f~to~f M«<M)'f~/edes yMa~fM~~e~S~totre M~~«//<' e?<<oit-

<e<<M;y,classés p!)fONli'<!f),genres et Mpèces, d'après le e~tètno de

Linnée, avec les enfactèrcs géndriques et laNom<'n':)ature lin*

tteoune;par'REN]6 RtCMAHNC~SDEt..a6voL Nouvelle édition~
om~e de &o5pl!)t)c)t6ofcpr''seata!!t enVitMt600 auj''tt) 65 ft't

Avec les Cgut'ceco!om'o<t 00 ff'
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OUVRAGESDIVERS.

ABCS(t)<M)EN MATEBRBBCCt&St&STÏCM par M.BovAM.
Ctvot.in-8". 2tr.5oe.

MttmAÏNH DT BON tAnD!NXB& ET DB t'A<tROWOMB,
renfermant la description et la culture de toutes les plantes
toiles ou d'agrément qui ont paru pour ta pre'niere fois en !8zg;i
eentenant en outre les nouvelles d'horticulture. des considérations
<mrl'acclimatation et la naturalisation des plante* tes principes
généraux de la greffe, la description de toutes les ptante: herha-
cées,etc.; parunjA~DimEK AGRONOME.Un volume ia-t8. t3 fr.

La première année, pourt8x6, t fr. 5o c.
La deuxième année, pour 1827, iM~MCprM'.
La troisième année, pour 1)828,Wfwe/t.c.
La ~nairieme année pour t8z() 3 fr.
La cinquième année, pour )83o. 3 fr.
La sixième année, pour t83t. 3 fr. 5o c.

AMTHiaiiTÏQTTS BES DEMOÏSEI.ï.BS, ou Cours élémentaire

d'arithmétique, en tzieçons; parM.VENTENAc.Un vol. 2 fr. 5o c.
Cahier de Çf<M<;OM~pour le même ouvrage. 50 c.

AXT DB BRODER, ou Recueil de Modèles coloriés analogues
«ux différentes parties de cet art, à l'usage des demoiselles ¡
(MrM. AtJSMTitr LEGRAND.Un voL oMon~. Pri)!. y fr.

JtJM DB Om.TtVBR ÏA VMNS et de faire du hon vin ma)gré
te climat et l'intempérie des saisons; par M. SAUMON.Un volume
in-12. 3 fr. 60 e.

(&') DS CONSBB.VERET D'AUMaEBNTB&LA BBACTii,
de corriger et déguiser les imperfections de la nature; par LAMt.
Deux jolis volumes in-t8, ornes de gravures. 6 fr.

M~R&MB (~B) tORTATK* CES ENTRBPRBtnaMtS Bï<
QON8TROCTMNS ET DB8 OCVMBaS EN BATÏMBNS.par
M.BAttMER.Un vot. in.& 60 c.

BBjMfTÉS(DS) DB Ï.A MATCM, ou Description des arbrea,
plantes, cataractes, fontaines, volcans, montagnes, mines, etc., les

ptus extraordinaires et les plus admirahtes, qui se trouvent dans
tes quatre parties du monde; par M. AN'fOttfE.Un vcluo-e, orné
de six gravures. z fr. 5o c.

aOTANïa~M (LA) M jf. ROPSSBA'C, contenant tout ce

qu'Ua écrit sur cette science, augmentée de l'exposition de la mé-
thode de Tournefort et d't Linnëf, suivie d'un Dictionnaire de bo-

tanique et de notes historiques, par M.DtSVtM.s. D«M.M~Meedt-

<~t Un grof)volume ornd de 8 planchcs, 4 fr.; Cg. col. &ft,
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«tmm (M)S) ntnfABWM. Tt-e~Me <M4<< anpnentee ~<
traits nouveaux et curieux sur l'instinct, les services, le coulage
la reconnaissance et la ndétité de cet animaux; par M. FtEVïLUtt
Un gros volume in-i2, orné de planches. 3 &.

aaeoE (NOpwa~T) B'ANMomma AimnaoaNt xm me

MHMMS, tirées des meilleurs auteurs, contenant les faits
les plus intéressans de l'histoire en général, les exploits de<

héros, traits d'esprit, saillies ingénieuses, bons mots, etc., etc.
suivi d'an précis sur la Révolution française par M. BJHï.tT.

Ctayat~Me édition revue corrigée et augmentée par madame

CEMfAM. M'ïS ornés de jolies vignettes, y fr.
OODBMES BMJnraBS DB MMTB, DB8 )n!'nUBHMCt)nBHnM

BB BïUttBNOB BT DB MU~Cti, BT DBS VMTUnUBM BN
C&N&aM. tA& 'CSUUa BT yj!~ BAtr, ou Recueil général des
Arrêts du Cons< Arrêts de règlement, Lois, Décrets Arrêta,
Ordonnances du Roi, et autres Actes de l'autorité publique, con.
cernant les Maîtres de Poste, les Entrepreneurs de Diligence*
et Voitures publiques en général, les Entrepreneurs et Commit*

sionnaires~de Roulage, les Maîtres de Coches et ~e Bateaux, etc.;
par M. LANOti.avocat à la Cour royale de Paris, a vp~.in-8. t~A.

COCRS D'ENTOMOtO~M, ou de l'Histoire naturelle de

crustacés, des arachnides des myriapodes et des insectes, à

l'usage des élèves de l'Ecole du Muséum d'Histoire naturelle, parr
M. LATREtM.E,professeur, membre de l'Institut~ etc., etc.um

gros vol. in-8 et atlas. t83ï. t5 fr.

DBMBBPTïMt OMMOBUBS, CSACBS BT <WC'PMm8 d.
tous les peuples du monde; contenant une foule d'Anecdotes sur

tes sauvagesd'Afrique, d'Amérique, les Anthropophages, Het

tentots. Caraïbes, Patagons, etc., etc. Seconde édition, très*·

ttugmehtée. a vol. In-î8. ornés de douze gravures. 5 fi.

MOTMMnMÏM HÏSWOM9CB, ou Histoire abrégée et impar-
tiale des hommes de toutet les nations qui se sont rendus eéiébres,

par une société de Savans français et étrsngeM. 20 vol. in~. t20 fr.
ÉMLBMMB(DB &' ) SN <6ÉN*aun. et particulièrement de

celle qui est déterminée par des causes morales, par M. DocsstN**
DtJMBcu.. Un vol. iu-t2. Deuxième édition. 3 fr.

NS~Aezna (DB I/) et de ses relations commerciales, pu
F.-A. DEÇa., in-8. a &. 5o e.

ÉTUBBS ANM.T'nQmBS S~nt~BS annBMBB AOCBMHMMM
eBS MOTS ~BANpJUS. par MlleFACHE.Un vol. in-!Z. &f. 5o e.

EVBNBMBNS CB NMKBM~S Sf A~n~ES ~QUUBSBC
HOTAVMEBDBS M~TS-SAS, depuis le zS août 1830, précède,
du catéchisme du citoyen belge, et de chants patriotiqued. Ujj,
vol. in-18. l &. BStgt)

%aMJM]BNMr Mt0<t M 18871 avec cette épigraphe t
<M<&e<tH~He~~M<tDembrach.im-8. 3
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M~ BB aoBBNS, dite du I.aMtntxw;, faisant tnKh

MX galeries de Florence et du Palais Royal, par MM. M&TBZïet

C&aTEï..Treize livraisons contenant vingt-cinq planches un gros
Tel. in-folio ( ouvrage terminé ).

Prix de chaque livraison ngures noires, 6 fr.

Avec figures coloriées, Io fr.

CR~SSBŒT (M.), ou Qu'est-il donc? Histoire comique,

satirique et véridique, publiée parDcvAT., 4 vol. in-12 10 fr.
Ce roman écrit dans le genre de ceux de Pigault, est un des

plus emmans que nous ayons.
taSTOBM B'ANatBTBRRB, de HUME.Vingt volumes in-I2,

ornés de figures et tableaux généalogiques, tirés do l'Atlas de Le-

Mge.
a

60 fr.
ntiPHnmMB (BB t.') DBS ÊRmM'ÏONS A&'ntïOïBlJLBS

BANS MOMHMtNBSBM~t~UDIBSpar JENNER, auteur de la Dé-

couverte de la vaccine. Brochure in 8. 2 fr. 50 c.
MnFTBBS SVB tBS DANGERS DB ï.'ON&NXSMB, et Con-

seils relatifs au traitement des maladies qui en résultent ouvrage
utile aux pères de famille et aux instituteurs par M. DousstN-
DcMEDH.. Un vol. in-t&. Troisième pdttton, t fr. 5o c,

StmjLAMEENtAT~nM).par MANSION.Un vol. in-tz. 4 fr.
BMJtUB~DES ~rSTKBSDB rAÏX,ou Traité des fonctions et

Jes attributions des Juges de paix, des GtcBiers et Huissiers
attachés à leur tribunal, avec les formules et modèles de tous les
actes qui dépendent de leur ministère auqubi on a joint un re-
cueil chronologique des lois, des décrets, des ordonnances du

roi et des circulaires et instructions o~&cielles depuis 1790 et
un extrait des cinq Codes contenant les dispositions relatives à
la compétence des justices de paix; par M. LEVASSEUR,ancien

jurisconsulte. Huitième édition, entièrement refondue par M. RoN.
DONNEAC.Un gros vol. in-8. y fr.

MANUBï.MTNICtPAL (NOUVEAU),ou Répertoire des Maires,
Adjoints, Conseillers municipaux. Juge de paix. Commissaire de

pouce, et des Citoyens français, dans leurs rapports avec l'admi-
nistration, l'ordrej judiciaire, les colléges électofaux, la garde na-

tionale, l'armée, l'administration forestière, l'instruction publique
et le clergé, contenant l'exposé complet du droit et des devoirs des
Omeiers 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'adtctinistratiou municipale, par
M. BoYAM),conseiller à la cour royale de Nancy. Deux volumes
in-8. l83t. t0 fr.

M! HWP&R&Ttr&a A ~'USAOB DBS BBM SBXBS,
contenant un précis de rhétorique, un traité de la versifica-
tion française, la définition de tous les d)S'erens genres Je

compositions ea prose et en vers, avec des exemptes tirés des
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prosateurs et dM poètes les plus célèbres, et des préceptes Mar
l'art de lire à haute voix< par M. Vï6ÉE. DetM'<emee<&<<CM,revue

par madame d'HAUTPOCt..Un vol. i.: t2. t fr. 5o c.
ttMnnm DEStOïBSBT mBSmMB~,des Monnaie: et du Ca~t)t

décimal; par M. TARBADES SAM.ONS.Édition ave< un

supplément contenant les additions faites à l'édition io-t8. U)t

gros vol. in-8. 3 fr. So e.
HAMMntË BBs emotBBs DB t.'&fAT mvn.~ <m

Recueil des lois, décréta, avis, d~cMiontminittérieUea, etc., etc.
Pettiftè~Médition par DE]LAFoNMNM.M:DEVACDO&Z.Un gros
vot.in-M,t8t3. 3ft

COBtPtBT DU VMAaBCn JMM BNVmONS BB ra-
BIS, on Tableau actuel des environs de cette capitale. Un

gros vol. in*t8, orné d'un grand nombre de vues et d'utte carte
trè~-d~taitl~edes environ* de Paris par M. MPATY. 3 ir.

OOMH.ET DC VOT&CBC& DANS MMS, M Nox-
veau Guide de l'étranger dans cette capitale; par M. ïiKBMnf.Ut*

gros voL in-t8, orné d'un grand nombre de vues et de trois
cartes. 3 fr. So<r<

BB&momMsv&&&emaMmM i809 B~ MMaaAaNB,
avec letopéfations particulières des corps d'Italie, de Pologne, de

~axe, de Naples et de Watcheren parle général PEtET, d'a-~
rret son ~e~rnal fort détaillé de la campagne d'Allemagne, <e*'
SecennMMawtMet ses divers travaux, la correspondance de Na-

poléon avec le major-général, les maréchaux, tes commandanc
en chef,e tc~ accompagnés de pièces justificative. et inédites.

Quatre volumes in-8.
1

28 fr.
BN~BOB* eONEMtTB M! CAHMANM, MM) JU)t&M-

CAOEB ou l'Art d'écrire en peu de leçons par des moyen?
prompts et faciles, traduit de l'anglais sur la dernière édition, pa<
M.TRNMRY, professeur. Un vol. oblong, accompagne d'nm

grand nombre de modèles mis en français. 3 fr,
ttOtBMnM (M) M) WjMMHBM. Deux voL in-ta. Nou-

velle AMMon. 4 fr.
NosocHMrBïa eÉM&tmma ÉtRmafCjUBa, ou Detcnpt.

et traitement rationnel de toutes les maladies par M. SEtSNEC&-
&BM. doct. de la Fac. de Paria. Nonv. éd.~ vol. in-8. &5fr.

SKMTV&MyOOW&SBB TfH&jMMpour les sixième, cinquième,
quatrième, troisième et deuxième classes, à l'usage descollèges;
par M. PtANCHE, profeMeur de rhétorique au collége royal de

Botnrhon. et M. CAMENfïM ouvrage recommandé pour les

colléges par le Conseil royal 3e l'Université. ~ec<MtJee<~<<Mnet*

tièrement refondue et augmentée. Cinq volumes in-ï2. !oft.
Les mêmes avec les corrigés a l'usage des maîtres. M fr. 5o e<

Ott vend ~~a)~KeM< i
Coan de sixième à l'uaage des élèves, Z<r'
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Le eorrige l'usage des mattres, a fr. 50 e.

~M Cours de cinquième à l'usage des élevé!, &fr.

Le corrigé, xfr.5oe.

t~t Cours de quatrième à l'usage des élèves, 2 fr.

Jj~ Le corrigé, 2 <r. 5o e.

~M Cours de troisième à l'usage des élèves, 2 fr.

3M Le corrigé, 2 tr. 5o c.

Cours de seconde à l'usage des élèves, 2 fr.

Le corrigé 2 fr. 5o c.

<EUVBJBSPOËTS~TnESDBBOÏtBAU, nouvelle e<!lt!o!t,accom-

~jpagneede notes faites sur Boileau par les cotnmct.tateurs ou
~iIttM'ateufSles plus distingués; par M. J. PLANCHKprofesseur
de rhétorique au collége royal de Bourbon et M NoEï., inspec-
teur général de l'Université. Un gros vol. in-t2. 3 fr.

OROONKANCBSUR I.'BXERCÏOB ET LES MANŒUVRES

~DTNfMtTEME~du~mars i83t (Eco)e du soldat et depf!o-
ton. ) Un vol. In-t8 orné de Bg. y5 c.

M '~EïtSEBS ET MAXIMES DS jFÉNEtOM. Deux volumes in-18,

~poritatt. 3 fr.

M J. &OPSSBAC. Deux volumes tn-f8, portrait. 3 fr

DB VOt.TjMn&B.Deux volumes in-[8, portrait. 3 fr.

MMMS DE L'HISTOt&E DES TRIBUNAUX SECRETS t
Bj DAtMM XTOBLDDE ~'AÏ.Ï.EM&SNB par A LoEVEV~fMABS

Ntvol. ia-t8. 2 fr. 5o c.
M P&BCXSHÏSTO&ÏCCE SURUBSRËVOï.UTM~S DES&OYAU-

MmBSDB NAKUESET DUKEBMNT EN i820 BT i82i suivi
dedocumens authentiques sur ces evenemens par M. le comte

D. Seconde édition. Un volume in-8. fr. 5o e

t ?B.OCÈS DES EX-MÏNÏ9TRES; Relation exacte et détaillée
contenant tous les débats ft plaidoyers recueillis par les meilleurs

sténographes. T<'o<~tètKeédition. 3 gros volumes in-t8, ornés de

Aportraits gravés sur acier. y fr. 5o c.
Rien n'a été négligé pour que cette relation soit la ptus com-

piété.Les séancesdu procès ont été co!!ationnées sur le Moniteur.

&OMANOOaCt<;UBDB SCARRON.Quatre vol. in-tz, fig. 8 fr;

SCÏENOB (&A) ENSEXONÉBfAB tES .fEUX, ou théorie

scientifique des jeux les plus usuels, accompagnéede recherches

historiques sur leur origine, servant d'Introduction à l'étude do
la mécanique de la physique, etc. imité de l'anglais; par M.Rt-

CHjUO),professeur de mathématiques. Ouvrage orné d'un grand

)j nombre de vignettes gravées sur bois par M. GoDAH)fils. 2 jolis
3 volumes in-t8. y fr.
t aBBMONS OU P&BBï. ENTANT MiDMATEU& DW&OÏ
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MMtt ZM. Huit gfoo volâmes !a-M, mmA de Ma pertMtt.
~eMftSMe édition. 20 ft.

tMNMnnma (NO<)fVa&tnc)tTMNÇMS & l'aM~e des de-

motMUes par mademoiselle FApBt:. ~a vol. in-tZ. 3 fr.
BB M MUMa tA BtUS OONVÏMA~B AMEAHNBS A

MaTMt, par M. C. F. VEMNAJOBa~né.Un votMae in-t8. 75 e.

VOTTAOBm&D<OM.ABTOCB Bn MONDB, M<emKsur la
corvette du roi la Cc~M~/e,commandée par le capitaine Duperrey,

pendant les années t8zz, i8a3, ~83~ et t8z5, suivi d'un mé-

moire ~Mr ~MJRace~Humaines répandues dans rOcéanie, la Ma-
laisie et l'AnstraUe par M. LESSON.Un vol. in-S*. 4 &. 5o c.

JUmt~t M ÏA SMaCMnm HMN&MBB, par MM. NoM
et QBAMAL.Ua volume ie-ïz. 90 e.

AMt~M TOPOaHAMEtC~B, par FtMoT. Ua cahier oblong
contenant 6 planches eoloriéet. y fr.

A&T DB UMTBBUtS NJMM, et Nouveau Traité d'arpentage et
du nivellement; par MAsrAïtt&.Unvolume im-t2. q fr.

A'MJMBBtBa&6B.Nottv.<d)t.,ttt-M.eartonne. t3o fr.

BOfANOeB.MnnB~mMU~CB, on Ftore da Bordde !a France

et de la Belgique proprement dite; par TaËN. LBSTtBO~DOis.
BetBt votante* tn-8.

ffln
J4 fr.

tt&MMIt~MBa, on Principe. de hotaa!qae, d~HMtomie et
de phy<io!eg!e. végétale; par Tai)t. LEs'MBOCBOï~.Cm votnme
M-S. 7<r.

mnMrBMBUB o<r TaHeangeoeral de<ve~taux; davrage
faisant suite à la Batanopaphie belgique de TH~M.LBS'nBOOBOïs.
Deux volumes in-8. ïo fr.

tUUMHaTWMjMMnB!~ tM&UN'BB-BÉm&tm, très-bien

gravée, t fr. 5o c.

~H~BSM~MpMïOt?&BAt!X AH~a MB; eOMM'jm membre
de rinstttnt; nouvelle édition avecles additions de M. Gciï.ï.EMT.
5 Mvraisoaaen un seul grosvolume in-8 grar 1papier. 20 fr.

c<~n8n~A*MNa ama Ma T&om staT~amaa BB oom-

~jtumOATXONS MT~aMB~TMa,ammoyen des routes, des che-
mins de fer et dea eauattx par M. NABAM.Tioge~iettr dea pontt
et ehamMeea.Htï vot. in-~e. Prix s 6 fr.

ÉtaO~tONa (tBâ) SNMMttA ea&BTB tnP MtS Mta BW

tt<MfAMtB,ouExamen~de!<iroit!t,privH~M et obligaUonsattachés
à la quattte d'eleetear. par M. BoïARB.Ua vol. in-8. 6 &.

ia.ÉBMMfâ (<to<r~6AiM;) na ~MMNUMme ~JM)rpM?B, 9

~ar M. F)M.t.BN&.Un vol. ih-tz. t ff. :? e.
NEt'amptox ce SEESBBBees<~aa Msat<tt.A.<aMNet 'OL-

MrwatMM<ef ~Meffete,im-N;parM.DocsHH-Pc~ aM]~.
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M9 MOMa M* BM BBVMmacB &A mAOMtRAttma

tTjjmfpAÏSB ET DU ytKM, par M. BOYARD,conseiller à la Cour

Royalede Nancy. Un vol. ia-8. 6 fr.

BMWMMfAtRB (NOCVBAT~)BB tA tANOCB f&ANÇAÏSB,

par MM.NûH. et CsAPSAL.Unvot. in-8, grand papier. 8 fr.

SSPMT DVNtÉMORtAt CB SAÏNTB-HÉÏ.BNB, par le comte
DBLAS-C&SES.Trois vol. in-t2. ta fr.

EXT&AÏTou ABR~CÉ DE t.'ATtAS DB ïNMOB, renfermant
les huit cartes les plus élémentaires. 12 fr. 50 0

La Mappemonde, 2 fr.
FABtBS DB LA fONTAINB, avec y5 gravures sur bob. Edi-

tton publiée par M.GRAPELET.Deux vol. in-32. y tr.

yONCTtONS (tES ) ONtA ~BATTet des maladies graves qui
résultent de leur dérangement par M. Docssm-DpBRBMï.. Ua
vot. in-12. Z fr. 5o e

tKLMÛMS(DES) de leurs causes, de leurs effets et des ladi"
cations à remplir pour les combattre. Neuvième c<~t<MMpar
M. DoossïN-DïJBREun..in-8. <}fr.

ORAMOMAINBfRANCAÏSE (NODVNLUt) sur un plan très-

méthodique, avec de nombreux exercices d'Orthographe d<

Syntaxe et de Ponctuation tirés de nos meilleurs auteurs, et dis-
tribués dans l'ordre des Règles par MM. NoE!<et CHAMJM..
Trois volumes In-t2 ;qui se vendent séparément, savoir

La Grammaire, l vol. t fr. &)e.
Les Exercices, ï voL ï fr. 5o c.

-Le Corrigé des Exercices. 2fr.
~JMW~MMM NC~VEUUS NBa COanMENCANS, contenant

les dix parties du discours développées et mises à la portée des

enfans; par M. BRADD élève de M. Jacotot. 1 fr.
eTTÏDBCÉNÉ~M. EN ATrAnUBa, ou Recueil des modèles d<

tous les actes. ?'rw~<ea:eédition. Un vol. in-t2. 4 fr.

HBPTABtBROTt, eu les Sept premiers jours de la Création du

monde, et les Sept âges de rEgUse chrétienne. Un vol. grand
in-8. t0 ir.

MTNOOOWnoN A ï.'Ë'MfDB DB :t.'ttAMMMMB, ouExpo-
sition d'une nouvelle Théorie de eette science; par VICTORDB-'
MDE.Un vol. in-8. § fr.

JBmï DB OA&fSS BÏB'POMBCBS, par M. Jout, de l'Acadé-
mie fran~aMe.A2 fr. le jeu.

Contenant t'HIstoire romaine l'Histoire de la monarchie &aa-

caise, l'Histoire grecque, la Mytholtfti*, l'Histoire sainte, la

géographie.
ÇeIan-Mse vend ~-}cent. de plus t etase du ptanisphère.
L'NMtoire dn Non~eau Te&tMMNtpour faire suite à mMtoire

tunta. rHbtoire d'An~eterre;, tTB'teiM~6 animaux rHiotoh-e
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des empereuM, la Lecture, la Mus!qne, la Chronologie, FAstro-
nomie et la Botanique.

MCBNA& B'AaBMHjtTURB, d'Economie rurale et des Ma-
nntactures du royaume des Pays-Bât. La collection complète
jusqu'à la fin de t8z3 se compose d< seize vol. in-8. Prm, à Pa<
ris. y5 fr.

L'année t8~ 18 fr.
Celles de t8z5 et suivantes sont au même prix.
&BCONSD'AM&t~SBGRMBBM'TMjMN.ecntenant, f des

préceptes sur l'art d'analyser, 2" des Exercices et des Sujets d'a-

nalyse t{ramma<icate,gradués et calqués sur les préceptes par
MM. NOELet CBAPsAi..Un rot. !m-tz. ï fr. 80 c.

MpONB D'ANAI-TSE Ï.OSia~na, contenant. t" des Préceptes
sur Fart d'analyser, 20 des Exercices et des Sujets d'analyse 10-

gtqoe, gradués et calqués sur les Pr~eepte~ par MM. NoEï. et
CHAMA! Un vol. in-tz. ï fr. 80 c.

UBÇOara ~ABOHHFEOTUBB; par DDRAND.Deux vol. in-4.

La partie
40

La partie graphique, ou tome troisième do memeouvra~e.zo fr.
M BÉQMATBmt DE X.'ÉOBnnnM par Cn. D. ~oL in-

t fr. 25 c.

MnfCRBS ÏN&BITES M! BMTON. t BMrsSBjM?. VO&-

WAÏZB, ~mON., DB MtANaB, tABOmsa BTO. Un vol.
in-«. 3 fr.

UBBMte (UM)aABJMnnasa?AH~AtMA&'MB,oude!a
MagMttratUf~dans s<Mrapports avec la liberté des eattes, la li-

It6!ftede la presse et la liherté individuelle; par M. BoTAM. Un

~ol. in 8. 6 fr.

BtMnÈM TeCT-A-fADP N~OU~TELM)B'E~aBïfUnNt .NT
~ptp~tj~ ~f~~MBt ou Exposition d'une méthode

d'MMoi~mementpréparatoire pratiquée avec succès pendant plus de

vingt ans; par M CBOMMi.ancienprofessenr.In-8. Hfr.

~m&~nnBLDBSBAmNaD8 NOM, leurs avantages et leurs in-

Mnvéaiens, par M. Bï.OT.Unvol. in-t8. 2 fr.

MMnnBL BBS MfSTMWWa'nM Bf DB8 ÏKMOTBC&S D'

00&BSMMMMBBa,par" Membre d'un Comité d'arrondis-
sement. t vol. in-)Z. 4 fr.

MÉMaMMm 'naÉa B'Mna MBMra BmtMHm&eM't "u

Variétés littéraires et philosophiques; par M. CHABMSNoBtER,
chevalier de la Léaion.d'Honnemft bibliothécaiM du roi à l'Ar-
<enal. Un vol. in-8". Prix 7 fr.

mfMOaMt D8 BAnn'e-Mh&NB; pmrM. DE LAs.CASM.

Huit vol. ta.8. 56 fr.

Le tMemeouvrage. Huit vol. la-ta. &.

MMtoaa&MntA waNrmBMNB'FAMm amMMnnKMt a~
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s.

TMCATA, auctore AN. LEpEi.zftBt DB SAMT-FAMEAW,
vot.in-8. 5 fr.

NOUVEAUX A~E&C~S Str& tES CAUSES ET tES EDTETS
DES OLAÏBES, par M. Docsstjf-D<nMBptt..iB-8. fr.

ORDeNNANOEaDEtOMSaHV, concernant la juridiction des

prévôts et échevins de )a;vi)!e de Paris,! vol. in t8. 3 f.

~AM'MT NOTAÏBE, parj MAMt, .r(A-Mwe ~<M, 3 vol.

!B-4' 45
tOBSBBSDBMADBMOtSBHB ËU8A mBBOOnnt, ~c~Je

~eft~oM.Un vol. in-t8. 5 fr.

tCMSOSm (DE Ï.&) DE SES CArSBS Ï~BS K-TTS OMnfJM-

BBS, NT BBS MOYENS D EN PBEVENÏR ~BS rCNBBTBS

an'BTS,parD(Mjesi!f-Dt)BREiDn,.Ua volume !n-i2. 3 f.5o c.

qUBSTÏONS OB MTTFBH&TWM MiOAI~B du Pbgtat
de la Supposition d'auteurs, des Supercheries qui ont rapport
aux livres par M. Ch. TtoMER. a fr.

BEGmen. ET MMH.tMS D'AMBmBOTtnM, par M. Du-

RAtfD.Grand in-tolio. tSoff.

<MTB8 t?rrTORBSaUBa DU DAUPMN~, Quarante étude*

d'après nature. lithographiées par DAGtf~N. 5o fr.

BTÉNOQ&AyHÏB, ou l'Art d'écrire aussi vite que la parole

par M. CoNEN tE PREt~AW, Monfe2/e édition. 5 f.

SOCBJO–MmET (le) ENTENDANT PAK MS TEUX, ou

Triple Moyen de communication avee ces infoTtunes par de<

procédés ahreviatifs de récriture, suivi d'un projet d'imprimerie

syllabique par LE P&RE D'UN SottBD-MCET,anciem élève de

l'école Polytechnique et membre de la Société d'Agriculture
Sciences et Arts du département de l'Aube. Un vol. io 4"* 7 fr.

SmTB AU MEMOMAI. DE SAtNTE-BEtENB, ou Observa-

tions critiques et anecdotes inédites ipour servir de supplément et

de correctif à cet ouvrage, contenant un manuscrit inédit de Na-

po!eon les six derniers mois du
gouvernement impérial et t'et-

posé des causes qui contribuèrent a sa chute, etc. Ornée du pot-
trait de M. LAS-CASES. Un volume in 8.

7
fr.

Le m~me ouvrage. Un volume in 12. 3 fr. 5o c.

TABMA? DES ?BtNOEPACX ÉVÉNEMENS QUI SE SONT

fASSÈS A REJtMS, depuis Jules-César jusqu'à LonM XVI in-

etusitfment, ou Histoire de Reims considérée dans ses rapports
avec l'Histoire de France, suivie de notes qui complètent le

tableau de cette vitte par M. CAMUs-DARAS..OeM~t~Me e~y«tM

revue et augmentée. Un vot. in-8~ Prix: 10 fr.

THÉOME DES aïQNaa, par t'atth~ SicARB. Deux volumes

In-8. to fr.

'NM~B BB ï-'ART Da F&ŒS &B8 AMECS pat LAtob-

~KB. Un veh in-8<
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~B~h~n~tAtMtVNmaiMmo~MBnmtMru~MBe

VOMMB, dtt IBVÏB&'VnCM ta-18. l fr 5o e.

mjMft (WOtnnBAtr)CBa ~ABTMÏMta, suivi de diet~ex

progressives, par MM. NoM ET Ca&MAt..Un vol. in-tz. s fr.

VMOMB O~HM.) BT BB 668 tBMf~BM BÉSm-tA~S Bt.

M<Hnf&ÉSM& DB8Vt8tf~as fAMBS A~ DOMMOMpBa M-

MV~na D&!ËDÉa A r~MMS]PA& StM~ BB tA MBMTB-VB-

tMMUBBNi82S. par MM. B&CNET,DoMsut-DoBt~m et CtM~-

MONT.Um volume te 8. 4 M*

VOOtMn.MBB DBS TNMmBSCBCOMBfEB&OB,ou PnneipM
de la Tenue dea tiwaa &partie double.Un vol tn -?. a f.

VO~A<tBaMTT~MMCCBa a<m ~ENBOBBaBatAtOOM,
de nie Ofle<nsjusq~ Nantes ,paf M. DAMAN.

Cet ouvrage se compose de cinq livraisons, tonte)MBtelNeame
huit pI~Mheo. Pm de chaquelivraison tz h.

VmaBBCHSBeN, formant le complément de ~~<y<~ ~M~

tiM~Me~Hr ZM&o~Y&<& Zottie, par EtAONAN. ï5 fr.

VHnaDB MTON BT BB~'BtJS MLUm, destinées d~aptè: Btt-

UM, et lithographiées par Dagaam. ~o~&'

CCVRASMDEM.l,'AB&iCARON,

&&neTtfTaDTBOt<mBCH,Unvol.:n.ïS. a~.

&'jUM*DB am~M ZOBa~BM: 'fOCT 0~ ~M NOM Mt-
TFOOmB.UnToLm-ïS. af'.

t.AWmTtr~A~ËM MtTdM SB~ <ïaBS,tfn~ol. in-i8.
Priz aff.

MaBBjMSemDBt&VBa,~avoï.:a-t8. 2&.

t.'BOtm6sïA8'pX<CMBACCOMBM,TTavol.M-ï8. aft.
MtS iMMMBHSVtt)t<!fUNO:t.z wt. M-t?.
x'jeBnnMnx jM&inM!Mt vm. Un voL ;m-!8. a
ttf<MtVBMB8M&KOMBStaaa~SMBtnt'BB. avoL in-M. &.

)PBNN6BS<NmË'MEtnm8, Doaze voL in-t8. Zt

–SMm6BXAaNQmBS. Douze volâmes m-t8. Mf)f
MOMm M) MN'naCBS MMÏBNS Br N<mVB&M:. TJ!t

~Ie. in-t8. t fr. 5o <~

ABBËCË M) ïA FABtN ou de l'Htatoire poétique, pwr Jou-
'VENOY,traduit en français et rangé suivantla methode~detDuMAK-

SM,ïn-<8 tfr.Soc.
ABBÊOÉ DB tA C&AMBÏ&ms f&MfCMBB, par M. da

'WAïm, dernière edttMn, t va), in-tz.
y5

c.
ABa?ÉB ~FfFBQTÏVB, par A~Rm-ON, in~ïz. a ff.Soc~
AB&&Q&BB &'HMT<HBaBAÏHT~, par demandes et par te 1

peasea, ï vol. in-12. 75c,.
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ï- AN~aACMtaomM&OMaDBt~jtIWWiNA'FCBBMM~

~iAtSN,par SABATIERDECASMES.t vol. in-ï2. 3 fr:
BCOOmMBBUTW~tM'CRB BB MJBtABM, par FzMïN.

~ettjft&Meédition. Deux volumes in-ï2. y <r.
AVmnPOBBa BS ROBMSON C&VSOÉ.Quatre vol. in.t8.6 f)t.
ANB (&') CMMBNEmAN*)'MtSj eBANBBCBS BB BÏBW,t

in-ta. zfr.Soc.
AMEB(Z.')ArfJBMtûEEDANS ZJt ~M, et prémunie contre la

teducttomde l'erreur. ï vol. m-t2. a fr. 5o c.

jtMMÉMBBM.ttSfïBMt,pMfmadame CoTTïN,3 vol. im-l8. fr.
AVÏS AME iMBBM sur la nouvelle méthode de FenseisBe-

tnent mutuel, par G. C. HERFïN.i vol. m-tz. a fr. 5o c.
BEAUXt&AïTS DU tSCNB ACB, par FM~nz. Troisième

MM<Mt.Un volume in-t2. 3 fr.
BUM'OM(~ NOUVBAC)BB tA .nBMnBSSB.Quatrième édi-

tion, t3=)Sg. Quatre volumes im-iS. Qtf
CABAHETa (M!S) DB tAMS, nu l'Homme peint d'tpr&t

nature; petits tableaux de moeurs, philosophiques, galans, comi-

ques. etc. Un volume in-i8, orné de /}gravures. i fr. 50 c.
OATÉCaMMB HÏSTOMQUB de FMURY, ï vol. 5o e.
CATBCHÏSBÏBBMTOMBCa, contenant en abrégé l'Histoire

sainte et la doctrine chréttenne; par Fï.Et)tY, i vol. in-ï2. z fr.
CJESAMS OOBtMMWTABH~ad nMm eoUegtorum, t vcL

in-t8. ï fr. 40 e.
OBVBNOï. (le vieux), par RABA~ftSAMT'ETtZNNZ,t vol.

m-t8. 3 fr.
OHAHT.BSBT BUCEMB ou la Bénédiction patermdte 'pat

madame DERENNEVILLE.Deux volumes in-t8. 3 fr.
OÏCB&ONISO&ATOBL,in-18. ~5 e.
OïOBBLOin Verrem, de signis, in-i2. 60 e.
COMJBCTÏONMACONMC?a, 6 vol. in-ï8, n?. 6 fr.
OOMQMBNTAtB-ESDB CÉSAR ( M!S) nouvelle édition re-

touchée avec soin par M. de WAn.ï.v. Deux vol. in-i2. 6 fr.
OOBmUÏTBPOUR t'AVENT, par AvMï.LON,ï vol. im-t2, edit.

ttcreotvfe d'Herban. a fr. 5o <.
COMMfn'B )PO~& ]LAMaH'BaO'M), par AvMt.MN, t vol.

~fr. 5o<.
a<M<B'MTBP0f& tB OAB&mB,par AiftLM.MN,édition sténo-

type d'tÏerhan, t vol. in-t2. e fr. 60
OOBNMUBtNZBMf'8 Vitte excellentium imper<to!'mm, ï vol.

h-ï8. tfr.
OORHBSfOBrDANCBDE MMSiHaB M' DB ~MBTTB, pour

iaire tM'tc aux Etrennes d'une mère par madame de V* a vol.
t8 $fa6s tie 8 jolies Sgurea. Paris. 3 fr.

BMMOtMMmB (NOUVBAW) BB )MOatatnM<ÇAta-A!X-
W&MSBWAaatAM-B'aANpAtS,par M. NveZHT.DMC-~H~M<

~t«oH, revue par M. FAïN, &vol. in-16.
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MSOMM OBOMM CB n'Aa~MSBAC, m-M, nouvelle

~Mctt. aïr5oe.
BOOMUtM OBm&mBmta BB mONOtm, in Ta. t f. 5oe.
~DCOMtMt BBS !rEUMBS,pa? FittiMN, in-t8, n< jolie

édition. t fr. 50 e.

É&&MBNSDB&ACONWBMAMON ANe&MBB, par PEMUt,
revue par FAtN. Un vol. in-ta. t fr. 25c,

&f.~mrm~a DB MntÊ&ATBnajB, ou Analyse raisonnée Jet
diHXremtgenres de compOMtiomaet des meilleurs ouvrages claMt

y.tesanc!ent et modernes, français etëtrangeK;parBMH'ON, etc.
6 volumes In-tS. gf.

ËHNUB8 ri iVJMtenJES BBSDBMANOBBSM y~TZS BB
I.'MHMÈB, avec de coartesreËexioM, édition augmentée des
Prières de la Messe et des Vêpres du dimanche, im-ïZ. Bf. 5o c.

BSBBjnF (DB&') DBStOÏS, par MoNTESQOHKr.Nouv. cdtt.,
ornée du portr. de l'aut. Quatre gr. vol. m-ta. i2 fr.

aSQ<nNM D'tnf TAB&B&UamTOM~~B BB8NtOORÈa
BB &TaSMMTHmtMBtt, parCo~DO~CET.Un gros voL ïa-i8. 3 fr.

BXtSTBNCBDB MBC par Ct-AME traduit de l'anglais par
RECCMmB.Nouvelle édition. 3 vol. im-tz. y fr. 5o c.

MMtBM ( m :HiJUXjm DBS) on MoreeaMxchoisis des

poètes français qui ont excellé dans l'apologue depùia tSoojosqu't
nos jours, par J. SAMSON,avol. in- i8. 4 fr.

zfr.Soc.

<tNtmWAmt) fnMtpMSBDB BMWA~n*.Gros vo!. in-M

tHMMMmfa ( &ADBM Mmânm, par MoNTMqMBC.t vol.
in-12. a fr.

e&tMOCSAD MMMSS~na, ou Dictionnaire poétique latin-

français. Grand in-8. y fr.
eMBB BU ~0~ par LA?ossE. Nouvelle édition.

yfr.Soe
mSTOÏBB BBtt DOM!B 0&SAM par F. BELA~M. Cta-

~M'eMeédition. Trots voinmes in-l8. 6 fr. 5o c.
mSTtHMSnHBS M' OOKVB&SATMNSA )C.'TSA~ DBSBN-

fANS, parBBBQOtN.Deux volumes in-t8. 3 fr.
BtOHATn f~ACOï CAMBOtrA t vol. ;m-a~. t f. 25 e.

ïd., t vol. in-t8. t fr. 5o e.
'amfATÏON DB jn&SCS-CBCMS'r,!n-3a Jo~e ~<. t f. 5oc.
XNSTMOTMNS ~OC& M)B tEUNBS tHBNB utiles à toutes

sottes de personne! metees de plusieurs traits d'htstoiro et

d'exemples ediHans in-ta. t f. 25c.

tABMMS ( MS aCAWRB) MTAUX BB ~AM8, ï v. in. t8,
troisième édition. ïf.So~.

<f!Baw8AMaMaÊ&M'&ta, tM~te eaw, pat M. OctA'

VMN, &vei. i& <
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jtBONBS (LBB)MHMMMMfBS, nouvelles, par madame BE RES-

tt:V!M.E. V~etw~Mf édition. Deux votumesin-12, ornés de ng. 8 fr.

JWSTINÏHÏSTORÏARVM extrogoPumpeio UbrixHV, in.t8.

tf.Soc.

JBCSBBSB BB FLORÏAN, t vol. tn-ï8. f. 5o C

JVm CJESARÏS COMMENTARM, t vol. in-18. t f. 5o c.

LETTRES DE MESDAMES DB COm-ANOBS ET DB MNONT

DB L'ENCLOS, su:v:es de la Coquette vengée, t vol. :))-!a.

2 f. 5o c.

LETTRES DE MESÛAMES DE VÏLL&M, DB L~ r&~B'rTB

ET TENCHf, i vol. im-t2. 2 f. fio e.

LETTRES DE MADEMOÏSEUB AtSSE, accompagnées J'aoe

notice biographique et de notes explicatives t vol. in-ï2.

2 f. So c.

LETTRES A EMÏUE SCB. LA BnTHOLOO!B, par DKMOUS-

TtEX. 2Vo!.in-I2. 5 f.

LETTRES MRSANES, par MoNTESQUtEU. Nouvelle ~d'Hoo.

UnvoL in-t2. 3 fr.

LETTRES LE J. MCLLEB. à ses amis, MM. Bonstetten et

Gleim, précédées de la vie et du testament del'auteur, in-8. 6 fr.

NfAOASïN DES ENfANS vo!. in'ï8. 4 f'

MALVINA, par Mme CoTTHf, 3 vol. in-18. /) f.

MANUEL DW COMBÏERÇANT SUR LA PLACE DB PAMS

vol. in-!8. ï f,

MBMOÏRBS DB ORAMMONT par HAMiLToar. Deux vol.

in-32, figures. 3 fr.

MÉLANCES DE FLOMAN, 3 vol. :n-t8. 4 f. S<' c.

MÉMOIRES DU CARDïNAL DE RETZ, DE OCT-~OLTr ET

DE LA DtfOHESSE DE NBMOtTRS. Nouvelle édition. StXYoL

!H-8. avec portrait. 36 f.

MOIS ( LE ) DE MARÏE, t vol. in-32. ~o c.

MORALE (LA) EN AOTMMf, 11" gros vol. in-t2. 2 f). 5o c.

MOROBAME CHOISIES DE BOCRDALOUB par NoT.ï.ArfD.
t vol. in-t&, portrait, t f. 80 c.

MORCEAUX CHOïStS DB rLECHaBR, par Ro~AND. t vol.

n-t8, portrait. t f. 80 c.

MORCBACX CROtStS DB rLEPR*?. par ROLAND: t vol.

in-H. portrait, t f. 80 c.

NOVCM TBSTAïSBNTCM, ï vot. m-!8 do près de 700 pages.
a t. 5o c.

ŒUVRES DE CHAMMORT, 5 vol. in-8. 3o f.

DRAMATÏOVBS Dis DESTOTOBES, nouveUe édition, prc-
cédée d'une notice sur la vie et les oavrages de cet autour. Six

vol. in-8, owes de asMres. 361.
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MM'AH' (M) cmNtNÏSn, ou le Bf~iahe des GoanaaBcs,
< vol. in-ta. 3 f.

METAn* (M! ) MODEM), l vol. in-t t f. 25 c.
~ETÏT (Ut) ~BQnMOnPE,par Mm.. de REtfNZïïi.M, ï vol.

im'tS avec grav. t f 50 c.
tEMBDEJtACe~SM MBERTÏ MZCMB, t v. in-ïa. t f. 25 e.

H~CTA&a~B DES DBNOÏSH&ES, par PMPï&c. TroMi~ne
édition. Deux vol. !n-T2. 6 f

MACTÏB& DE DAVÏD~ nouvelle édition, t vpL !n-ï2. t f.

ZH&OBUÈATMMMtD'BCttÊMB, Contes propres à former le tmnr
et à développer la raison desenfans; par madame BERENNEVtï.t.E.
Troisième édition. Un vol. in-ï8 orné de 4 jolies Sg. ï f. 5o,e.

&BUC!ONf (tA), poëme, par RAcmB, t v. in-18. t f. 5o c.
BÉV~UTMN DE CONSTANTÏNOH.BBN 1807 BT 1808,

par M. JocaMEAU BESAïNT.DENts,colonel d'état-major, ebeva-
lier de la Légion d'Honneur et de l'ordre du Croissant ottoman.
Deux volumes im-8. 0 f.

aBtBOTJBtt NOVOTBSTABmNTO, Hiatonceex Eratmo de-

snmptte, t vol. !n-!8. ï f. Aoc.
SSOMt (M) DB &&J~NNE FnM!, par A. P. F. N., 4 vol.

m-t~, avec Bg. 10 f.
TRAïTÉ DE &AVENTE, par PoMïER, ï vol. !o<32. a f.
DB M MORT OMTtE EN FBANOB, par M. DEsqomoNDE

SA!NT'A6NAH,avocat près la Cour royale de Parle. Un vol.
ïB-8. 7 f.

VÉMMME (m) E~PBn' DB J. MUSSES, on Choix
d'otservation:, de maximes et de principes sur la morale, la re-

ligion, la politique et la littérature, par M. l'abbeSABAttER,
~vol. In-8. ï5p-.

VtES BES 8AC<TB, pour tous tes jours de l'année, avec une
prière et des pratiques à la Sn de chaque vie, noayeUe édition.
augmentée de la vie de plusieurs Saints, par MESENGUY,gros.vol.
~-M. 3 f.

VBBDE BAMT-M1M8 DE OONZA<Hns,de la Compagnie de
Jésus, ï vol. in-tt. a f. 5oc.

VïaMESACaA!NTSAOaEMpaNTETA&A6~tNTEV!E&eE.
pour chaque jour du mois. in-ï8. ï f.

VNM DES ENfAWS OÉUBBBES. ou Modèles du jeune ace,
par FttEVtl.ï.B, a vol. in-ta, avec 4 n~' 5 f.

VMMMMBDE OHAfEMJBET BACHAUMONT, suivi de quel-
ques autres voyages dans !o même genre, belle édition, ornée
d'une jolie gravure, 1 vol. in-32. i f. So c.

VOITAOES(tES) DE OWMtVEHL,traduits de SwtFT par DES-
yoNtAtNES.Nouvelle et très-jo!M édit. Quatre volumes im-ï8 1
esa~a de huit heUe)!gravures. Pat;s. 6 f.
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AMTMBTt~UB BtBMENTAÏM) THBOMC~B ET PBAM

OUB, par Jo~ANNO.Un vol. in-8. 3 fr. 5o e
COURSD'HÏSTOtRB DB tA fHÏÏ.OSOMEtB, par M. V. CoU-

SIN.Trois forts vol. in-8, comprenant
INTRODOCTIONGÉNÉRALEà l'Histoire de la Philosophie. Un fort

vol. in-8, avec portrait. Cours de 1828. lï fr.
HISTOIREDET~ PHH.060PH!Eau 18" siècle. Première partie.

Coursde t8zq. Deux vol. ï8 fr.
COURSDEMTTERATURB FRANCAÏSB, par M. ViMEMAïN.

Deuxième partie. Cours do r8z8. Un très-fort volume in-8. Por-
trait. ï ï fr.

Troisième et quatrième parties. Cours do t8a9. Deux volumes
in-8. ï8 fr.

COURSD'HÏSTOÏRB MODBMfB, par M. GuïZOT,comple-
nant

HtSTO!!tEDELA CiTIMSATIONXNEUROPE,depuis la chute de

l'Empire romain jusqu'à la Révolution française. 1828. Un fort
vo!. in-8. Portrait, ïi fr.

HISTOIREDELACIVILISATIONNNFRANCE,depuis la chute de

l'empire romain jusqu'en l?8(). Première époque, jusqu'au t0*
tiède. Cours de 1829.Trois vol. in-8. M fr.

COURSDE OHtMÏB OÉNËRAtE, par M. LAUGïKR.Trois forts
vol. in-8 avec un bel atlas de planches et de tables. Z~tr.

CHtMM APPUOUBB A LA TKMTUREt en 3o leçons, par
CKEVBEUf..Deux très-forts volumes in-8, avec planches. 2~ (r.

!.6aiS&ATMN CENTRALE DE tA F]BLM!rCB,parle bat on
LocBË.Im-8. Il y a 22 vol. parus. Le p)* << chaquevolome est
de y ff.

NOUVEAUaÉM&TOïRB DE JURÏSP&UDBNCB de SYB!
Un toi. io-8. 7 h.

r&&OÏS BtSTOMOUB DB T.AMAtSON D'OBmÉANS, avec

notes, tables et tableau. Un vol. in-8, orné d'un très-beau por-
trait.. 5&.

PBÉCÏS DBS RBOBBROBSS HÏSTOMOUËSSUB mBSSM.
VBS. Un vol. in- Qf*

CARAOTBSBSDB tA BRUY&RË.Deux vol. in-ï8. 5 fr.
BSSAÏSUB M!S MBVMS &6MÏTTBNTES ET ÏNTBRMM

MNTPBSdespays marécageux tempères, par F. NEPPLEUn vol.
in-8. f. 5o c.

XM(t,')DBS?ÉS8, ou la boana Perruche, contes moraux &

l'usage de la jeunesse, par MUcVANHUYK.Deux vol. in-t8, ornJt
de8 jolies figures.

cul'Art aiissi
V'tteitie

la
3

Ï.&STéNOa&A~HÎB, ou FAt-tJ'<?tittfeaussi vite que la parole;
mothotte simptiMe, d~apt'ès 1(Msyfttèmus dee tttcillout's eutettU
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ff«aea!<tt *~c planches, par C.-D~LAaAcae. Un vol. ia-8.
3fr.5oe.

~~HMBB 'M tBC'MHË tnP B'imunnnm, d'après les pnn-
cwet d'èmMigaetnentuniversel d~ M. JACOTOT,développés et MM

àj~porMede teMtie monde, parB~A~D.Un vol. in- t (r. 5oe.à pt)J' élJ,~e,tontle monde,par})l\A1JD.UnV01.IJ.1-4. 1 fI'. 50c,
iM~t]~~C&OTA~m!mOB!~OHNMONNË3BTAUMaB.

Um~ot.im- gfr.
tACt~NB, Moeurs. Usages, Costumes, Atts et Métiers,Peines

c!vtlei et militaires, Cérémonies religieuses, Monumens et Pay-

sages, par MM.DE~ERtA,RESNIEt,SCHAAt.,ScHMtT,VtDAI.,etc.,
avec des NotMes explicatives et une Introduction, par MAï.-
rtEaE. Trois vol. in-4 à 12 fr. ~alivraison. Un grand nombre sont
en vente.

O~MX ~~8 K.US M!T.M!!t~~EMM, et de quelques branches
des plus beaux fruits, par P.-J. REDOCTÉ.A tzfr. la Uvratsom.

aMTOMB NATCBBUJB DES mAMtHïriaMa, avec des fi-

gnrës ongiaoles coloriées, dessinées d'après des animaux vivans,
par M.GEOf~MYSAtNT-Bht.tïMet par M. FtUÊDBtucC~ViEt. In-A,
A §fr. la livraison.

COMJBOftON DBBttSMOXBBSt0tf& SE&VÏ&A~'HÏSTOBM
B~ aBaNBVÉS&TAt., par M. A.-P. DECAttDpl.LE.

t*' Mémoire sur la famille des Miï.ASTOMAc~ss,aveeïopl. tof.
ae Id. desCRAsspLACÉES,avecï3pl. 8 f.
3' .M. t~. ~csOitAaRAMEs,avec3pL 84* td. desPABONïcatEEs,avec6pl.j
5" -M. id. des OMBELUFEttES,avec tQp!.T5f f.
BB&MOïBBS ~MOBRBSMNBANGBSBBDnri.BSMS-MORi

MÀ~r. Doue ~el. m-8.
g<Pour recevoir les ouvrages franc de port, il faut ajouter 5b c

par.voL m-t8, t f. par vol. in-ta t f. 5o c. par Toi. m-8
Omest pne d~tancMr iea lettres.
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