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lequel frappe le marteau; et le bord pro-
prement dit, qui est bien plus mince, por-
te le nom technique de ‘‘patte’’. Or, la
hauteur de Tintrument, la largeur en
haut ou en bas, I’épaisseur de ses paroiz
dans ses diverses parties, tout cela est dé-
 terminé minutieusement par le fondeur
de ‘cloches, qui \dresse ce qu’on nomme le
tracé, le dessin en coupe de cette cloche,
tracé auquel il se conformera strictement
dans la confection du moule. Et, de méme
que pour dessiner une ‘‘académie’” on se
conforme 9 un certain ‘‘canon’’, dans le-
quel la ‘haufe»ixr du ‘““bonhomme’’ devra
correspondrs A un certain nombre de
fois la hauteur de téte qu'on lui aura
donnée ; de méme, pour la cloche, 1'unité
de mesure a4 laquelle on se reporte et qui
assure ’harmoniz dans le dessin, est le
“hord’’, 1’épaisseur de ce bord dont nous
venons dve‘ parler. (’est ainsi que, d’apres
une régle empirique qui est généralement
suivie par mos fondeurs francais, 1o dia-
métre. ouverture de la cloche doit étre
de quinze bords, quinze fois l'épaisseur
du bord. On observe 'd’autre part une au-
4re régle 2mpirique, qui est basée par con-
séquent sur la pratique, et qui permet de
préparer une cloche dont la note sera bien
celle que 1’on désire: cette rogle porte le
nom d’échelle campamaire (ce qui  se
comprend), ou encore, ce qui est plus pit-
toresque, de brochette ou de Baton de
Jacob. La hauteur du son rendu par une
cloche est proportionnelle (mais 2n raison
inverse( @ son diamétre ou @& la racine
cubiqus de son poids.

Reste donc & préparer le moule et a
couler le métal. La coulée est peu diffi-
cile & comprendre et & expliquer, car
«¢’est une opération qui se fait dans de
multiples industries; la préparation du
moule est bien spéciale.

T2 moule se construit dans une fosse

creusée au milieu du sol de 1’atelier, fort
en contre-bas, et tout aupres du creuset,
du four énorme o 1’on - met en fusion les
métaux qui, par leur alliage, fourniront
le métal de la cloche. On comprend que,
dans ces conditions, le métal qui s’écou-
lera 'du creuset n’aura. pas le temps de
we refroidir avant que de venir remplir le
vide du moule, ot s’y solidifier ensuite.
(On aura remarqué immédiatement que
la fosse contient plusieurs moules plus ou
moins avaneés, ainsi que nous 1’explique-
rons: ¢’est que; le plus ordinairement, du
moins quand il s’agit d2 cloches qui ne
soient pas ide dimensions exceptionnelles,
on en fond un assez grand nombre simul-
tanément. Cela assure des économies sur
le combustible nécessaire pour fondre les
métaux. ,

11 est assez facile de saisir que tout
moule doit &tre formé de deux parofs,
dont 1’éloignement doit correspondre ex-
actement A 1’épaisseur de 1'objet que 1’on-
veut fondre, & la quantité de métal dont
on doit le former; et ¢’est pour cela que
les fondeurs de cloche doivent établir'd’a-
bord la paroi intérieure du moule, celle
au contact de laquelle se trouvera la pa-
roi intérieure elle-méme de la cloche une
fois fonldue ; puis préparer la seconde pa-
roi du moule, qui, au contraire, enveloppe-
ra extérieurement cette cloche fondue, et
sera au contact de sa propre face exter-
ne. C’est pour cela que les ouvriers prépa-
rent d’abord le ‘‘noyau’’, et qu’ensuite
ils prépareront la ‘‘chappe’’. On aura na-
turellement établi des ‘‘patrons’ pour
les guider dans cette double besogne. |

Les voiel oceupé d’abord a établir le
noyau. Nous voyons deux ouvriers dres-
sant les briques séchées an feu qui vont |
servir & constituer ce noyau; celui-ci est !
d’ailleurs creux. Il doit présenter exté-
rieurement d’une facon app—roximative,"

122




