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Rue du Foin Sat-Jacques, N° 12.




MANUET
DU TOUBRNEUR,

PAR L.-E. BERGERON.
OUVRAGE

DANS LEQUEL ON ENSEIGNE AUX AMATEURS LA MANIERE D EXECUTER

SUR LE TOUR A POINTES, A LUNETTES, EN L'AIR, A GUILLOCHER, CARRE, A PORTRAITS, A GRAVER LE VERRR ;
ET AVEC LES MACHINES EXCENTRIQUES , OVALES , EPICYCLOIDE , ETC.,

TOUT CE QUE L'ART PEUT PRODUIRE D'UTILE ET D'AGREABLE;

PRECEDE DE NOTIONS ELEMENTAIRES

SUR LA CONNOISSANCE DES BOIS, LA MENUISERIE, LA FORGE, LA TREMPE, LA FONTE DES nﬁ‘nvx,
ET AUTRES ARTS QUI SE LIENT AVEC CELUI DU TOUR ¢

SECONDE EDITION

REVUE, CORRIGEE, ET CONSIDERABLEMENT AUGMENTEE,
PAR P. HAMELIN-BERGERON.

Indocti discant et ament meminisse periti.

TOME PREMIER.

PARIS.

Caxz HAMELIN-BERGERON, Ntcociant, 4 14 Frorrs 8’ ANGLETERRE,
Rue de la Barillerie, N° 15, vis-h-vis la grille du Palais de Justice.
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' AUX AMATEURS.

K

MESSIEURS,

En vous offrant la seconde Edition d'un
Quyrage que vous aves accueilli favorable-
ment , le devoir et ma propre satisfaction
m’ont prescrit de faire tout ce que mon Beau-

Peére eiit fait, si la mort ne leiit enleve.
a



il

L R ‘ y
J’ai ponctuellement suivi dans la partie que
nous traitons les avis d’hommes éclairés dans
les Arts mecaniques , et ceux des Amateurs
qui m’ont gratifié de leurs conseils. Si par
les augmentations et les améliorations dont
cet ouvrage €toit susceptible, et pour lesquels
je n'ai épargné ni soins ni dépenses, jai
acquis des droits a votre approbdtion , je me
féliciterai de m’étre ménage avec vous les
rapports qui devinrent la plus douce récom-

pense de L.-E. BERGE\RON.

J’ai Uhonneur d'étre ,

MESSIEURS,

Potre trés-humble
et trés-obéissant serviteur,

- B. HAMELIN-BERGERON,



INTRODUCTION.

On abuse de tout, et prhddet des Préfaces; pius d'un écri~

"vain consacre a sa propre apologie, le Discours qui ne devrait étre

que lintroduction de son ouvrage. Nous ne dirons que la vérité, et
elle sera apprécxée par les personnes qui ont intérét & se pénétrer
d’unlivre qui, comme toutes les productions de ce genre, estplus sus-
ceptible d'étre consulté que lu de suite.

Comme les lettres, les arts consolent; ils sont wn des plus nobles
amusemens du sage. En perfectionnant louvrage de L. Ber-
geror , nous n'avons cherché qu'a multiplier les moyens de faire
d’un passe-temps agréable et honnéte, une arme contre I'ennui.

Si nous avions pu étre tenté de faire I'étalage d'une pompeuse et
facile érudition , il nous efit été aisé de reproduire ici sons une nou-
velle forme tout ce que le pére Plumier a donné,au commencement
de son excellent ouvrage, sur I'ancienneté et Futilité du Tour. Cet
estimable savant est le premier qui ait écrit sur ce sujet, et il étoit
naturel qu’il fit précéder son ouvrage d’une histoire détaillée. d'un

- Art alors généralement peu connu.

Pour nous, sans céder 4 la manie des édntgm‘s etca;nmentaoaum, i
nous sera permis de citer des autorités imposantes ; elles militent en
faveur d’un Art, qui ne peut contribuer aux plaisirs nobles des Ama-
teurs , sans avoir quelque résultat heureux pour la morale publique

Des écrivains célébres, qui ont cru avec raison, quil n'y avoit
de grand que ce qui est utile aux hommes, se sont occupés des

aj



viij " " ANTRODUCTION. .
Arts mécaniques. Plusieurs ont fait des Recherches sur les ten-
tatives pour le perfectionnement des Tours portatifs.

Le Cardinal dela Rochefoucauld de Roye (1) désiroit « qu’on
» composat un, grand buwage avec planches , renfermant les prin-
» cipesdel’ Art du Tour, et qu ‘on donnit les élémens de plusieurs
» autres Arts mécaniques, qui tous ont plus ou moins de rapport
» avec le Tour; quon mit les Amateurs en état d’exécuter eux-
» mémes toutes les parties des. pitces susceptibles d’orner leurs cabi-
» mets et de charmer leurs loisirs (2). » L’ouvrage que nous offrons
aujourd’hui au public, nous paroit devoir remplir ce double but.

Le travail est une institution. Un des cantons les plus heureux
du Royaume, est celui de Liancourt , parce que la bienfaisance des
Ducs de la' Rochefowcanld et d’ Estigsac y utilise tous les. bras ;
la vieillesse'n’yicormoit pas la misére, et un:travail .continuel fait, sur
la jeunesse, diversion avec }cs passlons qui asswgent I'homme a. tout
age et dans tous les rangs : : :

Il est des études qui absorbent l’homme tout .entier : .ellm;de-.
mahdent ‘des méditations non mtermmpuw, .un-loisir profond , et
une tension continuelle! desprit; mais il enicst que 'on peut mettrg
an x‘ang des- délassemens, Les: I’ Hépital , les. d’ dguessequ, les
Bouhier, les::Malesherbes , les d’Arnaicd-d’ Andilly , les
Grollier-de-Serviére, les audreuil , tes Suﬁen s les de Gour-
gues et tant: d’autres ontprouvé que les Arts mécaniques, et las con-
noissances qui constituentle Tourneurdans touslesgenres, n'étoient
‘pzis) incompatibles avec les fonctions les plus importantes.

- Eh"quoi! il est permis‘au magistrat, a 'homme d'état, de cher-
cher un'délassement dans un ]eu modere et la vanité lui défendrojt
de substituer au jeu qu'il n'aime pas, un . passetemps agréable et
utile; et unegouge serait plus déplacée dansses mains que des corngts,
des!dés., des cartes ouunexmqu'eue! o

2 i

(v Archdvéque de Bourges, en 1729. C :

Hga): Let.sauk. Maires gt Echevins de. Bourges, 5 avril 1731 ; Mémoires de Dom de Noir-
de, Lanckck . sur les abbés £t ;heﬁ de T'ordre de Clugny Voy. le Mémomal de 1753
P 56. .

»
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"Voila cependant o méneroit erreur de ceux qui interdisent
aux grands propriétaires retirés dans leurs terres, V'exercice des
Arts mecamques, sans lesquels ils se verroient sur leurs vieux}jours,
réduits & ne savoir s'occuper que de chevaux, de chiens, et de ces
lectures au moins équivoques, qui ne leur rappellent que les plaisirs
qui fuient le grand Age, ou les livrent aux regrets qui en sont sou-
vent le triste apanage?

Henri 11 fit écrire 4 MM. du Merdz, du Camboust, de
Frouley, de Vassault-Osy, d’Albon, du ¥V albichori, de
la Salle, et de Polignac, « qu'ils eussent a protéger gens de touste
» rveligion, bayant a iceux ou & gens d’Art, bons documens, et
» nouvelles inventions, pour perfectionnement de toutes mescani-
» ques, profistant a 'Estat (1) »." Henri recommanda surtout,
» comme estant profitables a la France, et conformes aux bonnes
» meeurs, primes de récompenses pour industrieux, perfectionnant
» Tours, par moyen desquels damoiseaux et officiers de guerre,
» enpaix et semestre, onc se vautreroient en fénéantise, et bayeroient
» a classes inférieures, bons exemples d'esmulation et lecons de
» mieux et plus promptement faire (2) ».

Les Anglais n’ont commencé a sentir ce dont ils étoient capables
en fait de commerce et de mécanisme, que vers le milien du régne
&' Elisabeth , un des plus glorieux de I'Angleterre, et qui ne fut
surpassé que par celui d’une autre Reine, qui rendit la paix a I'Eu-
rope par le traité d’Utrecht. « Ces deux Princesses récompenserent
» tous ceux qui s’étoient occupés de perfecuonner YArt du Tour-
» neur; il ne leur étoit pas étranger- elles "avoient exécuté avec
» beaucoup de délicatesse des jeux complets d’échecs (3) ».

(1} Recherches de D. Dupuy , sur la maison d’4lbon, branche de S. Marcel. Voy. Tart.
du. mrechal & Albon—S. André, \ué a la bataille de Dreux.

(2) Considérations sur les manufactures de France, p. 376, par &olker, inspect.. géhér.
des manafactures. Il ent pour collaborateurs MM. Abnllﬁ Chqaot ‘Blervache et .Roland
la Plaitiexe.

(3) L’Abbé Emery, Let. 3 l’Archevéqtle Malwn Montazet. sur les incomvéniens df la
vie contemplative et sur les travaux au Zour des religicux de S. Bruiko, Cette letwe, .

N




X INTRODUCTION.

Le Monarque, qui occupe aujourd’hui leur tréne, ne montra pas
moins de gofit pour le Tour, et donna méme des marques de
bienveillance & des étrangers. P.-C. Hulo¢ (1) se rendit en An-
gleterre vers 1766; il y futaccueilli avec distinction par Gearges I11,
qui lui commanda un Tour & guillocher et un Tour & por-
draits.

A la dernitre tenue des états de Bretagne, le maire de Guer-
rande (2) proposa « d'aprés la demande de la commission inter-
» médiaire (3) de faire une pension a ¥, Duplan, inventeur d'un
» Tour supérieur 4 ceux connus en Angleterre (4). »

M. d’Oriéans de la Motke (5) écrivait an comte de Gomer,
que « les meilleurs mandemens faisoient moins d'impression sur la
» jeunesse que les Arts mécaniques, auxquels elle se livrojt dans ses
» terres, sous les yeux de ses parens (6). .»

Veut-on une autre autorité ? « En 1740, le Roi d’Espagne, alors
» Monarque des deux Siciles, accorda de grands privileges a 1'Israé-
» lite Bincher, qui avoit fait pour ce Prince un Tour portatif,
» aussi solide que peu compliqué (7) ».

attribuée 3 M. de Pareille, évéque de Gap, estsignée par l'auteur, et écrite par le maré-
chal de Mouchy ; Vorigiaal a été acheté par M. Tournachon, dépusré du commerce par la
ville de Lyon.

(1) Fils de Fauteur de P 4r¢ du Tourneur- Mécanicien. (Collection de 'Académ. des
Sciences.)

(2) Rouauit-La-Fillemartin.

(3) A laquelle on avoit adjoint MM. de Sesmaisons-de Kerpoisson, de la Tullaye,
Dupont de la Roussiére , Descorckes-de Sainte Croix et de Foulaines.

(4) Rapport de MM. d’Andigné, Le Flo-de-Kerlo & la commission interméd., p. 49,
n° 2374 des cahiers des Etats.

(5) Evéque d’Amiens. :

(6) Des progrés de I Artillerie en France, par le comte d'Aara, p. 138. — 1807. Let.
de M. de Sesmaisons i MM. de Secillon, de Kerdelec, de Foulaines, et de la Villegonan,
sur les délassemens des Officiers de Condé, pendant les semestres. = £ jauv. 1789,

(7) Note extraite d’'un Rapp. inéd. de M. Portalis au conseil des Prises. Elle doit entrer
dans la 2°. édit. du Code des Prises et du Commerce de Terre ot de Mer, publié en 1804,
ches Falade, b Paris,



INTRODUCTION.  ° 5

Le mauvais emploi des richesses est le signal de la cliute des parti-
culiers les plus opulens et des Empires les mieux consolidés. On
n’emploie mal son superflu, que lorsqu’on se livre aloisiveté. Patru
disoit: « Tous ne pouvant étre orateurs, enseignez les 4rts méca~
» niques  la multitude, qui feroit beaucoup de mal, en ne tra-
» valllant pas (1); » Fontenelle ajoutoit : « occupez les hqmmes
» et tout ira bien (2). » :

La classe inférieure voit avec un secret orgueil, que ceux qu'elle est
accoutumée i respecter , se livrent aux mémes occupations qui lui
assurent son existence; c'est relever ’homme a ses propres yeux, et
il est toujours dangereux de Vavilir.

Dans le Maine, au chateau de Sérillac, la Comtesse de Faudoas
et ses fils faisoient vendre, les lundis de Paques, tous les petits
objets, provenant du Tour, que des Seigneurs de leur connoissance
avoient fabriqués. Chacun apportoit le fruit de son industrie; I'agri-
culteur, aprés ses pénibles travaux, se livroit a la forge, 4 la menui-
serie et au Tour; les Chartreux du Val-Dieu et les Religieux de
Beaulieu, de Champagne et dEvron, fournissoient une partie des
instrumens et des modéles, et donmoient leurs voix dans le jury qui
décernoit le prix.

Les maisons de la Ferronnays, de Trogolff, & Andigné, de
Goulaines et de Pontual, tentérent la méme institution en Bre-
tagne. Elles furent secondées par I'influence de M. Thiard ; 'émula-
tion et 'iutérét occuplrent les tétes et les bras; les mceurs ne pou-
voient perdre, lorsqu'une aisance légitime délivroit les hommes de
la misére, quisouvent engendre tricherie, et de loisiveté, qui
meéne A sa suite tous les crimes et leur henteux cortége.

La culture des Arts mécaniques, dirigée par Famour d¢ la Patrie ,
ne se borne point au vil intérét personnel et 4 de fausses et puériles
jouissances. L'émule de 8t. Charles Borromée , V'immortel évéque

Ladd il

(1) Let. sur les mereuriales, p. 34.
(2) Mém. de I'Acad. de Marine, t. 5, p. 73..
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de Marseille (1) jouissoit en tournant des berceaux pour les enfans
des indigens. Si le spectacle de deux jeunes gens pauvres, qu'un
homme riche vient d’unir par le mariage , quand il les voit contens
“sur la porte de leur chaumiére, lui fait un: plaisir plus seusible.et plus
durable que lespectacle d'un groupe de Salmacis et d’ Hermaphrodites,
placé dans ses jardins,. quelle jouissance de voir un petit ménage,
meublé par tous les objets que I'infortune ne doit qu’a sa générosité
et a son gout pour les Arts mécaniques, et surtout pour le Tour!
Le vertueux Malouet (2)écrivoit ason. dngne ami M. Peyssonnel ,
consul & Smyrne : « les plus beaux magots de la Chine ne rendent
» pomt aussi heureux leurs possesseurs que le seroit le citoyen qui

» auroit armé d’une quenouille la ]ohe main d’une infinité de j jeunes

» vierges; des hommes sages qui s'otcupoient du ‘Tpur avoient
» gratifié tous les petits ménages de tous les instrumens qui se
» trouvent dans les maisons des Amateurs, au moment ou ils com-
» mencent a orgamser leurs cabinets (3). » )

Si nous ne craignions pas d’entasser les citations dans un ouvrage,

qui 0’a, ni ne peutavoir le mérite littéraire, nous mettrions a contribu-

tion ce que des hommes érudits ont écrit sur la partie que nous
traitons ; nous cédons cependant au besoin de transcrire encore le
passage suivant, extrait d'un ouvrage, publié le 24 décembre 1792 :

« Le Bailli P.- 4. de Suﬁen-Sm Tropez , ce preux qui fit autant
» pour le triomphe des mceurs, que pour celui de notre marine,
désiraitqueses subordonnés s'occupassent d’'un Art mécanique. Celui
» du Tourneur avoit fixé principalement ‘ses regards. Lorsqu'il
» vint jouir de sa glou'e dans la capltale il montra au souverain un
» jeudeSiam , en ivoire, qu'il avoit exécuté pour Madame Elisabeth.
» Le Monarque trouva tant de précision dans ses proportnons, quil
» I'imita en fer, et lui en fit don, en lui: disant : On peut vous

~

N

(1) De Bellesunce.

(3) Mort ministre de la Marine,

(3) Archives du commerce,, n°. 3748, imprimé par ordre du baronle Tonnelier-de-
Breteuil, .

-
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» confier lemétal , dont vous faites un si bon usage contre nos
» ennemis. En me délassant par un art mécanique, je crois,
» aprés mes grands devoirs, me rapprocherdes derniéresclasses,
» qui font également partie de ma grande famille (1). »

L’exercice du Tour est le plus salutalre de tous ceux que la raison
et lesmédecins prescnvent pour réparer, par des mouvemens modérés,
I'épuisement né du défaut d'occupation, des chagrins d'une longue
convalescence et des travaux de lesprit. L’Auteur d’Emile dirige
I'étude et les amusemens vers lutilité ; ses vues systématiques se
signalent toujours par ce caractére, que ses détracteurs n’'ont pu mé-
connoitre. Maisle philosophe qui généralisa trop tranche sans examen,
en donnant au menuisier la. préférence, sur le serrurier , sur le maré-
chal et sur le forgeron. 1l déclare (2) « qu'il n’aimeroit pas voir a
» Emile dans sa forge la ﬁgure d’un cyclope, et qu'il n'en fera pas
» un magon, et encore moins un cordonmier. »

Rousseau n'avoit manié, ni la truelle, ni le marteau; il ne
toucha, nile rabot, ni la gouge; il indiquoit un métier a son éléve,
ou pour ’amuser, ou pour le faire vivre. S’il ne cherche qu'a
l'amuser, pourquoi n’auroit-il pas une notion, égale de tous les Arts
(ui ont entr'eux un rapport marqué? S'il sagit de vivre, quim-
porte quil ait la figure d'un cyclope?

-On ne peut ravir a I'infortune le patrimoine qu’elle se crée par ses
talens. Tant de malheureux, loin de la terre natale, n’adoucirent leur
sort quen cherchant une ressource dans les Arts qui avoient charmé
leur enfance, et les avoient soustraits a lmswete si dangereuse dans
I'age des passions :

-

Combien I'Europe a vu d'illustres ouvriers
S’exercer avec gloire aux plus humbles métiers?
La beanté, que jadis occupoit sa parure,

Pour d’autres que pour soi dessine une coiffure:

(1) Poyes quelques idées sur la Religion, par Carondeley , p..106; la 73 lepon de Selis
au coll: de Fr. et les Annales de la vertu, par I'abbé du Boisbasset, p. 77. -
(3) Bmil., L 3, p. 119 et 120, édit. de 1780.
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L’une brode des fleurs, I'autre tresse un chapeau;
L’une tient la navette , et 'autre le pinceau.

Le Marquis sémillant, au comptoir est tranquille;;
Plus d’un jeune guerrier tient le rabot d’Emile ;
Le modeste atelier , au sortir du saint lieu,
Recoit, avec respect , le ministre de Dieu.

Que dis-je ? ce poéme, ou je peins vos miseéres,
Doit le jour a des mains noblement mercenaires ;
De son vétement d'or un Caumont Fembellit ,

Et de son luxe heureux mon art s'enorgueillit.

La Piti¢ de Delille. Chant X,

D'ailleurs Roussean se trompoit en choisissant PArt du menuisier
comme moins pénible et plus agréable pour son éleve. Pour citer
un exemple, quel Amateur s'amusera a faire un parquet? Si on
ne se livre pas enti¢rement & cette partie, jamais un propriétaire dis-
trait par des fonetions publiques, ou dominé par le gout del'étude,
v’aura la foree de refendre des membrures. Il préjudieie asa santé, s'il
fait de grosses mortaises, s'il corroie de fortes pi¢ces de bois. Dansla sup-
position trésgratuite outil auroit Ja force de se livrer a tout ce que les

.gros travaux préparatoires ont de pénible, il renoncera a som

entreprise, sil ne peut sacrifier que peu d'instans, et par reprises,
ce qu'il avoit cru un délassement.

L’Art du Tour, dont nous cherchons & inspirer le gotit, offre
bien d'autres avantages, sans éprouver les inconvéniens attachés aux
autres Arts mécaniques.

Quelqu’affairé qu'on soit, on dérobe facilement chaque jour un
heure pour son délassement; il ne faut pas trois séances pour faire
ou une boite garnie, ou un étui. Un simple morceau de bois tourné
avee Art et placé dans telle position, ne rend-il pas, par la ré-
flexion de I'ombre, les traits d’un objet chéri, dont le cceur ne veut

pas trahir la présence ou le gage? On jouit promptement, et on fait

jouir les autres, en possédant soi-méme ou en faisant don d'un
objet, presqu’aussitot fini que commencé, et dont le principal prix
semprunte de la main qui I'a confectionné et offert. Les plus jolis
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ouvrages au Zour, viennent bien plus souvent des Amateurs, que
de ceux qui en font leur profession.

C’est donc particuliérement aux Amateurs que L.-F. Bergeron
avoit adressé le ManuveL pu Tourneur; et T'accueil qu'il a recu du
public prouve que cet ouvrage étoit digne des personnes auxquelles
3 étoit offert. Malgré les crises p'olitiques qui se sont succédé depuis
sa publication, le débit ne s'en est pas ralenti, et la premn:le édi-
taon est épuisée depuis plus d'une année.

Celle que nous publions aujourd’hui et a laquelle nous nous occu-
pons constamment depuis que nous avons fait I'acquisition gdu fonds
de commerce de notre beau-pére, offrira le fruit de nos veilles, et le
résultat des observations de notre devancier. - '

Comme lui nous éerivons plus pour les Amateurs que pourles Ar-
tistes; nous n'avons pas eu lambition d’enseigner a construire de gran-
des machines, ni méme a faire des Tours ou simples ou composés.
Rarement les Amateurs ont le temps ou assez dexercice pour
se livrer 4 ce genre de construction dont les essais sont insuf-
fisans, et qui, sans la perfection, ne peuvent étre utiles. Cepen-
dant nous avons décrit avec assez de détails, les améliorations ap-
portées a la construction des machines, pour que les Artistes, livrés
a ce genre de travaus, puissent y trouver des renseignemens pré-
cieux.

1l s'agit bien moins de développer de savantes théories que de for-
mer les Amateurs 4 un genre d'occupation utile et agréable. Nous
oonduisons le commencant comme on conduit tous ceux qui débu-
tent dans une partie quelconque. Ce n’est que par degrés et insensi-
blement que nous le menons a la perfectlon nous décrivons chaque:
opération, nous analysons chaque piéce indiquée pour modele; nous.
decomposons chaque instrument, comme 1'homme expemnente se
met a l'unisson de celui qui se trouve étranger a la science dont il
veut le pénétrer.

Lorsqu'on écrit, comme lorsqu'on parle, le grand art est de ne
pas perdre de vue i qui on s'adresse. Lcrivant spécialement pour
la classe la plus nombreuse des lecteurs, qui souvent ne connoissent

by
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ni l'instrument ni les outils, ni les moyens de se les procurer, nous
agissons en raison de la position de ceux auxquels nous avons con-
sacré nos veilles.

Nos soins ont dit s'étendre surtout aux Amateurs des provinces,
qui, dans des terres éloignées des grandes cités et de la capitale, se
rebutent par lxmposmblhte d’exécution, par I'inutilité des essais, par
la difficulté de se procurer des pi¢ces compliquées, et de les exécuter
ou de les faire exécuter. Il est encore une difficulté plus réelle, celle
d’acquérir des notions de détail ou générales, et celles qui précédent
les soins,donnés a la pratique d'un art quelconque. L’Amateur qui
n’aura qu'un cabinet foiblement garni y suppléera par notre livre.

En nous entretenant avec nos Lecteurs, nous les avons supposés
pourvus de tous les instrumens et de toutes les matitres premiéres,
nécessaires & I'Art du Zour. La nomenclature seule de ces objets
pourroit décourager celui qui ne veut s'occuper de cette partie que
par occasion, sans le désir de se perfectionner, et qui n'est au courant
ni des outils, ni des mati¢res sur lesquelles il agit. Nous avons di
suivre I'ordre de l'esprit humain, en consultant sa foiblesse et le
découragement qui accompagne tous les commencemens; nous avons
montré d’abord les opérations simples et les instrumens les moins
compliqués, afin de parvenir, par degrés, aux travaux les plus diffi-
ciles et les plus soignés, sous les rapports de la solidité, de I'élégance
et des belles proportions.

Notre but est denselgner a executer, par le moyen du Tour,
depuis un simple cylindre, jusqu’au guillochis le plus composé et
jusqu’au portrait copié le plus fidélement; la méditation de la doctrine
simple que nous professons, facilitera aux Amateurs le moyen d’exé-
cuter, sur divers Tours, les morceaux dont ils sont susceptibles, et
les guidera dans toutes les opérations qu'ils comportent, pour peu que
adresse seconde leurs efforts et leurs observations.

Des Amateurs, quine savent tenir ni la gouge, ni le ciseau, et qui
seroient encore plus embarrassés, s'il s'agissoit de couper le bois au
Tour, croient avoir atteint le secret de V'art, et se livrent a des ouvra-
gesdifficiles, parce qu'ils sont séduits par 'apparente facilit¢ que cette

. . T ~— = -emagy
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espéce de travail leur offre; ils sont dans Yerreur. Bicntét #sse decou-
ragent, ou ne font rien de bon, parce que la main, faute d’exercice,’
se refuse & l'exécution. '

1 ne faut pas croire cependant que nous n’écrivions que pour les
commencans; on trouvera dans notre ouvrage des observations utiles,
méme aux personnes, qui, aprés avoir exercé, ne se croient plus
obligées d’aller pas a pas et a Faide d’'un guide.

Nous avons recueilli un grand nombre d’objets dignes de figurer
dans un cabinet ; et nos recherches ne se sont pas bornéesa I'agréable.
A Texemple de notre prédécesseur, nous avons enrichi notre ouvrage:
de procédés qui s'emploient, avee succes, dans les Arts utiles; plu-
sieurs de ces procédés sont peu connus , et ne pouvoient étre accrédi-
tés que par un livre dans lequel on croit n’avoir rien omis d’essentiel.

Nous ne prétendons cependant point offrir de nouvelles décou-
wertes; nous avons profité de tout ce qui a été dit avant nous; et,
sans méconnoitre le mérite des Anciens, on a di profiter de I'ému-
Tation qui depuis cinquante ans laisse loin de nous les procédés com-
Ppliqués et la fatale manie de la routine.

La simple lecture de notre Table des Chapitres , et de celle
des Matiéres, a la rédaction de laquelle nous avons apporté tous nos
soins, prouvera que nous n’avons négligé aucune des parties qui
devoient entrer dans notre plan.

~ Presque tous les corps durs peuvent étre soumis a l'action du
ZTour. Indépendamment du bois et de livoire, sur lesquels les
Amateurs ont le plus souvent occasion de s’exercer, on trouvera dans
notre ouvrage des renseignemens utiles sur la maniére de tourner
le cuivre, le fer, lacier, la pierre, l'albatre, la corne, écaille, les
os, etc. Nous n’avons pas méme négligé la description du Tour
a graver le verre et les pierres fines; quoiqu’a proprement parler,
Yaction par laquelle on grave sur le verre ne puisse pas sappeler
tourner.

Enfin, nous donnons a nos Lecteurs des notions intéressantes
sur tous les Arts qui se lient & celui du Tour, ct sans lesquels le
cercle des travaux d'un Amateur seroit extrémement borné:
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Des exemples fr apperont plus que tous les raisonnemens. Pour faire.
un métier a tapisserie, il ne suffit pas d’en tourner les parties rondes ,
il faut encore débiter le bois necessalre, Uéquarrir, ou corroyer,
faite les mortaises et tenons, ajuster les assemblages et terminer en-
suite sur le Tour toutes les piéces qui en ont besoin; il faut encore
forger, limer, tourner, tarauder les pleces qui entrent dans la compo-
sition du métier, et souder celles qui doivent I'étre. ,

Que seroit un Tourneur, si, pour faire une table, il se bornoit
a en tourner les quatre pieds; si, pour cercler une boite d'ivoire.
ou de racine, il ne savoit souder I'écaille; si, pour construire un
instrument de mécanique , de gnomonique, de physique, d’0ptique R
il Lguoront I'art de tourner, de limer, et d’ajuster toutes les picces.
qui le composent ? :

Nous sommes cependant loin de la folle prétention de considérer
noyre ouvrage comme un cours complet de tous ces Arts; prétendre
tout savoir, et tout enseigner, cest prouver quon n'a effleuré que
les surfaces. L’Art du Z'our tiendra ici le premicer rang; c'est a cet
Art que tout se rapportera : les autres ﬁgureront comme accessoires;,.
les esprit superficiels ne savent jamais se contenter; ils sont pauvres’
au milieu de leurs richesses.

Il a fallu adopter une méthode pour la classification de tant de
matiéres. Voici celle que nous avons suivie :

Divisios Tout louvrage est divis¢ en sept parties, quatre sont renfermées

vouvasce dans le premier volume, et trois dans le second. La premu,re partie

contient ous les détails relatifs a la connoissance des bois, a la me-

. nuiserie, a la forge, ala fonte des métaux. On y trouvera aussi des

notices sur la nature et les qualités de l'acier, etsur les différentes
espéces de Jimes. :

Une partie de ces articles se trouvoit éparse dans le cours de I'ou-
vrage. Nous les avons réunis en un seul corps, et nous y avons ajouté
tout ce que nos recherches et les avis des Artistes expenmentes
nous ont fait connoitre de procédés utiles et de découvertes intéres-
santes dans ces différens Arts,

La seconde partierenferme tout ce qui serapporte al'usage du Tour

L i T
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a pointes. Nous y avons réuni tous les articles relatifs a cet objet qui
se trouvoient répandus dans les deux volumes, et nous la terminons
par quelques notions sur la maniére de tarauder le bois et le fer avec
les différentes esPeces de filiéres. -

La troisiéme partie est consacrée a la description du Tour en I'air:
on y trouvera la maniére d’exécuter des boites, des vases, des pi¢-
destaux, des colonnes, et en général toutes les piéces de ce genre
qu'un Amateur peut entreprendre.

Enfinla quatriéme partle que nous avons nommée Appendice, ren-
ferme quelques articles qui n'ont pu trouver place ailleurs, tels que
la maniére de souder l'écaille, la description et I'usage de la plate-
forme a diviser, un nouvel instrument pour tailler les peignes, des
recettes pour dnfférentes teintures et pour les vernis. A la fin de
cette partie, se trouve la description d'un temple dont Yexécution
est présentée comme modéle. -

Le second volume est destiné aux Amateurs déja exercés; ils
trouveront au commencement de la cinqui¢me partie, la description
de quelques instrumens, parmi lesquels on remarquera une scie mé-
canique, des machines a percer, un pelotonnoir, ete. Cette partie
est consacrée a la description de différens ouvrages qui s'exéeutent
sur le Tour & pointes et sur le Tour en lair, mais qui offrent
‘trop de difficultés pour qu'on ait pu les proposer a des commen-

-gans. . : i

Nous ne ferons pas lénumérauon de tous ces objets dont Ta plu-
part parmssent pour la premiére fois. Nous citerons seulement la
maniére de faire les flites traversiéres, divers modeles de néces-
saires de dames, un nouvel instrument propre a faire les boules,,
des étoiles de différentes formes qui n’aveient pas eneore été déeri-
tes, les boules agrafées, les ehaines ou eolllers, la machine - cart-

- neler les colonnes, ete. R P e

La sixi¢me partie doit étre considérée comme la plus i 1mportante
de notre ouvrage. Elle contient la description et I'usage des Tours
composés, tels que Yovale, V'exeentrique ; V'épicycloide, les Tours *
guillocher, a portraits, a graver le verre, ete-~ - " /" |
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. Parmi les nombreuscs amehoratxons apportées aux piéces décrites
dans cette partic, nous indiquerons partlcuherement la maniére de
percer un arbre de Tour, la nouvelle construction de l'ovale, dit
ovale a la francaise, les changemens avantageux. apportes aux excen-

triques, etc. On remarquera a la fin du chapitre qui traite de la ma-

chine carrée, la description d’une planche contenant un grand
nombre de dessins nouveaux. Cette planche est elleméme - gravée
par le moyen des machines a guillocher. Le chapit.re du Tour a
portraits a ¢té refait presqu’en enticr 4 et nous espérons qu'il ne sera

pas un des mpins intéressans de cet ouvrage.

Enfin la septiéme; partie, formant 'appendice’du second volume,
renfermele détail de toutes les opérations relatives au moulage des
bois , de la corne et de Lécaile. Le volume est terminé par la des-

«cription de troispitces en ivoire destinées a exercer I'habileté et le gé-

nie des Amateurs. On y remarquera le procédé nouveaudont on s’est
servi pour réduire sur le Tour, l'ivoire a la moindre épaisseur pos-
sible; et pour le découper en forme de fleurs et d’autres ornemens.

Le nombre des planches qui étoit de soixante-douze dans la
premiére ¢dition, est aujourd’hui de quatre-vingt-seize; on a fait
des corrections cssentielles, on a ajouté de nouvelles figures sur
presque toutes les anciennes planches, qui ont été retouchées avec
soin par les Artistes distingués aquuels I'exécution des vingt-quatre
nouvelles planches a été confiée : c'est une nouvelle ville batie sur
ses anciens fondeme,ns. . T

Plusieurs personnes auroient désiré qu'on eiit ajouté a chaque
planche une échelle au moyen de laquelle on piit connoitre les
dimensions des objets qui y sont représentés; mais nous avons jugé
cette addition inutile ‘et sans but. En effet les machines que nous
décrivons, ey, les pi¢ces de Tour que nous enseignons a exécuter,

. ‘ont point de dimensions fixes, et chacun est le maitre de les faire

e e - -

plus ou mojn$ grandes, spivant lusage qu’ll en veut faire et suivant
I'endroit on il pent les placer, souvent méme, quand il s’agit d’'une
pitce en ivoire ou en bois précieux, suivant la grosseur du morceau
quon veut y employer. : :
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Nous sentons bien qu'il elit été a souhaiter que tous les objets
décrits dans notre ouvrage, fussent dessinés sur la méme échelle ;
mais notre format s’y opposoit. En effet, si, par exemple, on efit
représenté un outil de Tour dans la méme proportion qu'un établi,
ou une machine a forer, il est clair que le premier seroit devenu
presque imperceptible.

Mais, d’un autre c6té, il étoit essentiel que toutes les parties d’'une
méme piéce fussent représentées dans la méme proportion, afin
que P'Artiste qui voudroit en construire une semblable, ayant déter-
miné la grandeur d’'une de ces parties, plit s'en servir pour se faire
une échelle propre a le guider dans la construction de toutes les
autres. C'est a quoi nous avons apporté tous nos soins et toute notre
surveillance. Seulement , quand , par l'effet de cette proportion , quel-
ques parties auroient pu se trouver réduites au point de ne pouvoir
plus étre distinguées clairement, nous les avons représentées sur
une échelle double; mais nous avons eu soin d’en avertir dans le
discours. )

La partie typographique, qui se ressentoit des momens désas-
treux ol la premiére édition parut, a été confiée a M. Eberhart,
dont les connoissances égalent la modestie et la délicatesse.

Les circonstances sont favorables 4 une publication commandée
par des demandes continuelles, et par les sollicitations des amis de
la prospérité publique. La paix, trop long-temps bannie de 'Europe,
va nous rendre aux Arts et aux délassemens paisibles.

Le Tour peut occuper les loisirs d'un riche propriétaire , et méme
d’'un homme de cabinet. Nous avons prouvé que des Souverains,
de grands Magistrats , des hommes d’Etat, des Guerriers renommés
etdes Littérateursdistingués, s'étaient appliqués  une occupation, dont
ils sentoient le besoin. Il est toujours nécessaire de faire succéder un
exercice modéré aux fatigantes opérations de Uesprit : Mens sana
zrz corpore sano. ,

Exeédées de longues agitations, les nations cesseront de se disputer
des lauriers sanglans, et d’empoisonner une existence , dont nous ne

sommes gratifiés que pour la rendre heureuse. A
c
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La consolidation de la paix va ouvrir une plus noble carridre a
l’ambition, on npe cherchera plus qu’a devancer ses rivaux dans Jes
Arts, qui aident & embellir le peu de jours qui nous sont accordés,

Les Artistes habiles et les Amateurs instruits, qui mous ont gra-
tifiés de leurs conseils et méme de leur critique, trouveront ici I'ex-
pression de notre reconnoissance. Nous croyoas acquitter la dette de
‘notre beau-pére etla ndire, en citant feu M. Salivet, jurisconsulte re-
commandable par ses taleds etson désintéressement ; cet écrivain, qui
consacra gratuitement ses veilles a former la jeunesse a I'Académie de
Législation, pendant la fermeture des Ecoles de droit, employa ses
laisirs aux Asts, et particulierement a celui du Tour, dans lequel il
-acquit une supénonte peu commune. .

11 a bien voulu enrichir I'ouvrage de L.-E. Bergeron, de tout
ce que lui avoit appris une longue expérience; et il a exercé cette
critique qui éclaire, sans piquer : monere, nor leedere.

En terminant cette Introduction, nous rappellerons aux Amateurs
et aux Artistes qu’ils. trouveront toujours dans notre magasin tous
les Tours, tous les instrumens, et tous les outils propres aux Arts, et
particulitrement ceux décrits dans cet ouvrage, exécutés avec le plus
grand soin.

Pour mériter leur confiance nous avons conservé les ateliers
établis par L.-E. Bergeron. ; toutes les piéces relatives aux Arts
y sont cxécutées avec précision et élégance; on ne livre aucune
pitce sans qu'elle ait é1é vérifide et essayée sous nos yeux.

On avoit avancé, dans I'Epitre dédicatoire de la premiére
édition , que toute pitce , sortant de nos ateliers, s'ajusteroit par-
faitement sur les Tours fournis par notre maison, et que souvent il
seroit inutile d'envoyer l'arbre du Towr, pour y faire ajuster la
plupart des machines et mandrins qu'on désireroit y adapter. L’expé-
rience a démontré que, malgré tous les soins apportés dans la cons-
truction des machines ¢t la plus scrilpuleuse attention a se conformer
aux modeles, des pi¢ces ainsi ajustées tournoient jamais parfaitement
rond; il est donc indispensable d’envoyer l'arbre pour les mandrms,
“les excentriques, et pour toutes les autres piéces isolées.

’

— e e



INTRODUCTION. Xxiij

Pour ce qui est des machines ovales, de I'épicycloide et de quel-
ques autres qui ont un rapport direct avee la poupée, elles ne peuvent
étre ajustées que sur le Tour méme.

Comme quelques objets décrits dans le ManveL pu Tourneur
sont assez difficiles a désigner exactement, nous engageons les Ama-
teurs, qui nous adresseront leurs demandes, 4 indiquer le numéro
de la figure, et de la planche , ou ils sont représentés.

La méme observation sapplique aux bois dont nous avons formé
un assortiment des plus complets , et qui se wouvent fid¢lement
représentés sur les huit premiéres planches.

A l'égard de l'ivoire et de I'écaille, nous serons toujours & méme
de remplir les demandes des Amateurs, et ils peuvent étre assurés
que nous ne leur livrerons jamais rien qui ne soit du plus beau choxx
et de la meilleure quahte
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'I’ART DU TOUR,

MANUEL DU TOURNEUR.

PREMIERE PARTIE.

CONNOISSANCES PRELIMINAIRES.

CHAPITRE PREMIER.
Des Bois.

SECTION PREMIERE.

Notions élémeniaires sur la Nature et la Qualité des Bois.

Novs sommes fort éloignés d’entreprendre ici une histoire naturelle des

bois. Nous croyons qu'il suffit de donner: une description succincte des

-principaux bois dont on se sert dans les arts. Un amateur ne peut se

dispenser de connoitre les bois par leur extérieur, par la nature de leurs
T. L I
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2 : MANUEL DU TOURNEUR.

pores, par la contexture de leurs fibres, par les accidens qui les caractés
risent ordinairement; enfin, par les couleurs qui leur sont propres. ‘

On sait que chaque année les arbres sont recouverts d'une nouvelle

couche ligneuse , qui les enveloppe circulairement , et quon nomme
Couche annuelle. Cha'que. couche est distinguée. de la précédente-par une
substance qu'on nomme médullaire , parce qu’elle tient de la nature de la.
moelle. Outre ces couches circulaires dont chacune indique le nombre,
d’années dont Varbre est 4gé , il existe, entre chacune d’elles; une corres-
pondance qui, partant du centre i la circonférence, semble destinée a ali-
menter les couches médullaires qui ressemblent 4 une infinité de rayons
divergens, et qu'on nomme Productions médullaires. Lors méme qu'on
n’a qu'une portion de bois quelconque, il est facile de distinguer la direc-
tion des unes et des autres : mais il n’est pas indifférent d’employer le bois
de tel ou de tel autre sens. Si donc, pour faire un bras de scie ou un manche
de fort marteau , on se sert de fréne , ou ce que nous venons de dire est
trés-sensible, il est plus 2 propos que ce bras de scie, qui, comme on sait,
est plus large qu'épais, ait les couches annuelles paralléles a la largeur;
' et qu’ainsi, supposant qu'il y en ait trois ou quatre dans I'épaisseur, cha-
cune d’elles soit continuée jusqu’a la surface opposée , et le bras de scie
ou le manche de marteau en anra beaug:oup plus de force par une raison
aisée 4 sentir. ' .

Supposons qu’a défaut de bois assez épais, on veuille assembler des
lames 2 plat les unes sur les autres, il est évident que cette réunion aura
plus de force, si l'effort se fait sur le champ de chacune d’elles , que s'il
a lieu sur le plat; et que, dans le dernier cas, elles plieront, et ne plie-
ront pas dans le premier. Or, rien ne ressemble autant A cette réunion
de lames que la réunion des couches annuelles ; et si on les emploie sur
le plat, I'effort qu'elles feront pour plier ne peut avoir lieu qu’aux dépens
de la substance médullaire, qui, moins forte que les couches ligneuses,
leur permettra biento6t de se séparer, et que le manche ou le bras de scie
sera susceptible d’'un bien moindre effort.

Cette théorie peut trouver son application dans une infinité de cas ou
le choix'da bois, la nraniére'de 'employer, peuvent déterminer la réussite
ou la durée d’'une machine qui, autrement construite, n’auroit pas le méme
succes. '

. 'Nous avons pensé que, ‘daris une. matiére' ou nous devions. parler aux
yeux-autant qu'a Tesprit, ce n’étoit pas assez' de donner. des descriptions
métaphysiques, et qu'il falloit accodtumer les yeux & reconnoitre chaque

" N
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CHAP. 1. Sgcr. I1. Des Bois de France. 3

bois, en \ rendant sensnbles leurs traits caractéristiques, suivant le précepte
d’Horace :

Segnids irritant animos demissa per aurem,

Quam que sunt oculis subjecta fidelibus.....

Les scnsations qui parviennent A notre ame par les oreilles y font moins d'impressiou
que les objets qui frappent nos yeux.

' SECTION I1.
Des Bois de France.

Lz bois le plué commun dans les arts est le Sapin, qu'en quelques
provinges et dans nos coloniés, on nomme Sap.

LE SAPIN, LA SAPINE et LE PIN, sont trois arbres qui viennent parfaite-
ment dans le Nord. Dans I'usage on les confond assez souvent, quoiqu’ils
aient des différences assez sensibles. Le Sapin, fig. 1, PL 1, dont on se
sert le plus ordinairement pour faire de la menuiserie commune, est d'un
blanc jaunitre. Il est trés-tendre, se rabote parfaitement en long, mais ne
veut pas étre travaillé de travers. Il recoit assez mal les mortaises et les
tenons, 4 moins que les assemblages ne fassent point d’effort ; mais il ne
sauroit étre tourné, et, comme ses pores sont trés-liches, la pointe du Tour
varieroit sans cesse dans son trou. Néanmoins , comme on a souvent besoin
d’en faire des boites ou caisses, des tablettes, nous avons cru devoir en dire
un mot. - '

Sa contexture a cela de singulier, qu'on la croiroit formée de deux
substances différentes. Les couches annuelles sont sensiblement différentes
de la matiére qui est interposée entr'elles, et méme I'une et 'autre différent
en couleur. Les unes sont plus foncées, et les autres plus claires. Comme cet
arbre produit une infinité de branches qui sortent du tronc sans s’y iden-
tifier, de la vient la multitude de nceuds qu'on y rencontre, et qui abiment
promptement les varlopes et rabots. Ces nceuds, qui sont le germe d'une
branche du méme bois, sont d'une nature toute différente du reste du bois:
ils semblent n’étre qu'une extravasation de sucs ligneux combinés avec de
la résine. Hs sont d’une extréme dureté. 1ls ont ménie cela de singulier,
qu'il est trés-ordinaire, en travaillant du Sapin, de voir ces nceuds’ qmtter
leur place, et laisser un trou.

Comme les pores du Sapin sont trés-liches, il est assez léger, quoique

‘ 1.

——
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trés-liant et trés-élastique. On emploie, dans quelques laboratoires, pour'-
faire des arcs de Tour.

Le Sapin vient communément trés-haut et trés-droit. On s'en sert pour
faire des mats de navire; et, comme il est trés-élastique , on peut aussi en
faire des planchers a longue portée.

LE CHENE, fig. 2, est, aprés le sapin, le bois le plus usuel dans les
bitimens et dans plusieurs arts. Il est assez peu d’'usage pour le Tour.
Comme ses pores sont fort gros , on I'a proscrit de tous les ouvrages un
peu délicats ou il faut faire des moulures fines et détachées.

Le Chéne est un grand arbre forestier. Il en est peu qui participent aussi
sensiblement de la nature du terrain ou il croit. Dans les lieux humides, il
vient assez bien, mais il n’a pas grande consistance. ‘Dans les terrains sa
bleux, il vient assez bien, mais on trouve, dans les yeux qui forment sa
Maille , beaucoup de ce méme sable, qui abnme les outils.

Le Chéne qu'on débite en Hollande est le plus beau ; mais il est si gras et
si tendre qu'on ne sauroit y faire des tenons : il est magnifique pour les
panneaux de lambris. Celui des Vosges a toutes les qualités requises pour
la menuiserie , mais il est moins beau que celui refendu 4 la maniere de
Hollande. Enfin, il en est une autre espéce, qu'on nomme de Fontainebleau,
qui est plein de nceuds, et qu'on n’emploie qu'a des ouvrages communs,
ou qui doivent éprouver beaucoup de résistance , comme des bancs, des -
tables communes, des portes extérieures, etc.

Si I'on considére attentivement une planche de bois de Chéne, dont on
n’aura pas 6té I'écorce , on y reconnoitra une partie blanche, voisine de
Yécorce, et une plus brune, qui forme le cceur. La partie blanche, que les
ouvriers nomment {fubier, est du bois qui n’a pas encore une parfaite
maturité: aussi il est sujet & pourrir aisément. Lorsque, dans les foréts, on
débite du Chéne en lattes, on a bien soin de mettre 2 part celles faites de
la partie blanche, et celles faites du ceeur. Ces derniéres sont beaucoup
plus dures, meilleures, et plus chéres.

Les ouvriers font ordinairement I'éloge d'une piéce de bois de Chéne,
en disant qu’elle est sur sa Maille; et ils le reconnoissent & certains yeux
ou marbrures qu'on remarque sur une planche. 1} est de toute vérité que
du bois ainsi refendu est plus fort que tout autre ; mais, pour concevoir
cette vérité, il faut réfléchir sur les différentes méthodes de refendre ou
débiter les bois.

Nous avons dit ailleurs que la croissance des arbres se fait circulaire-

‘: . B he . om-A - e



) CHAP. 1 Skcrt. II. Des Bois de France. 5
ment; et que chaque année ajoute i un arbre un cercle, de sorte qu'on
compte I'age d’un arbre scié-en travers, par le nombre de cercles concen- Pt 1.
triques & la.moelle. Il y a différentes maniéres de refendre un arbre sur sa
longueur: ou bien on léve autant de planches paralléles qu'il est possible -
d’en trouver, et cette méthode est la francaise, voyez fig. 11, Pl. 37. De "
chaque c6té, la planche qui contient circulairement de I'écorce, en tran- -
ches paralléles, la Leyée se nomme Dosse ; et la planche qui la suit immé- -
diatement se nomme Contre-dosse. 1l est certain que, dans cette maniére -
de refendre, les cercles annuels et la production médullaire sont presque
toujours coupés a peu prés perpendiculairement; de sorte que, s’ils parois- -
sent sur la planche, c’est sur leur épaisseur; et ces cercles, qu'on nomme
Maille , sont trés-peu sensibles..

Les Hollandais ont, au contraire, I'usage de refendre un arbre en quatre,
aangles droits, et de prendre ensuite chaque trait, perpendiculairement
a la base du triangle dont I'angle est au ceeur de l'arbre, fig. 12, PI. 37.
Or, dans ce dernier cas, il est certain que lescouches annuelles, et surtout
- la production médullairese trouvent souvent 4 peu preés paralléles au trait,
et qu'elles paroissent sur la surface de la planche: cest ce qu'on nomme
la Maille, et qui conserve au bois sa texture naturelle et le rend plus:
fort, au lieu que, dans l'autre cas, cette texture est tranchée.

L’ORME, fig. 3, est un grand et superbe arbre de forét. S’il n’est pas
d’un usage aussi universel et aussi considérable que le chéne, il n'en est
pas moins précieux pour quelques arts. C'est avec de 'Orme qu’on fait les-
jantes et les moyeux des roues de voiture, ‘des presses, de grosses vis et
autres ouvrages. 1l est liant, dur et facile a travailler. Il est bien plus
susceptible d'effort que le chéne, pour les parties courbes ou le bois est
tranché : les menuisiers en carrosses en font toutes les courbes et les bitis -
des voitures. Son écorce, que nous n’analyserons cependant pas,-est com-
munément en forme d’écailles, et se différencie sensiblement de celle du
chéne. Entre Fécorce , proprement dite , et I'arbre, est.une substance
spongieuse d’'une autre couleur que I'écorce, et qui cependant en fait
partie. Ensuite vient l'aubier du bois, qui est jaunitre, dont les couches
sont & peu preés paralléles et serrées: lorsqu'’il est travaillé, on le distingue _
particuliérement par une infinité de traits détachés, mais suivis, qui y for-
ment une espéce de rayure, et qui serta le distinguer des autres bois. Cet
aubier ne s’étend pas fort avant. Le cceur, qui est brun, ondé de clair, est
un excellent bois. Les nceuds n’y sont pas disposés comme au chéne, et
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moins encore qu'au sapin : ils sont trés-adhérens a la contexture du bois,
et font corps avec lui. Ces nceuds semblent méme augmenter encore I'en-
trelacement des fibres de I'Orme, et lui donner beaucoup plus de force:
Cest ce qui fait qu'on choisit I'Orme tortillard pour les moyeux des gros-
ses voitures. On appelle Orme tortillard, celui qui ne jette que de petites
branches annuelles, qui, en multipliant les nceuds, donnent lieu 4 une
espece d'extravasation de séve, qui entrelace les fibres, et semble plutot
produire des loupes, qu'une végétation suivie et naturelle : on congoit
que les rais des grosses voitures entrés i force dans du boisde cette nature,
y acquiérent la plus grande solidité, et que rien ne peut faire fendre de
pareils moyeux, au lieu que, quand ils sont pris dans du bois de fil, comme
ceux des carrosses, il est assez commun de les voir fendre, au bout de
quelque temps, par la grande sécheresse, quoiqu’ils soient contenus par
des frettes de fer. '

On fait d’excellens établis de Tour avec de I'Orme; et méme'il a I'avan-
tage d’étre infiniment plus lourd a pareil volume que le noyer et le hétre
qu’on emploie aussi au méme usage. On en fait de bonnes vis pour les pres-
soirs et autres gros ustensiles: il convient par excellence aux écrous d’une
certaine grosseur. L'Orme jeune ressemble assez au fréne,avec lequel on
le confond soys@eg, 4 cause de sa couleur qui approche beaucoup de celle
du fréne. 1l sé tourne assez bien. On en fait des batons de chaise, des pa-
lonniers de voiture et beaucoup d’autres objets qu'on feroit en fréne,
comme manches de marteau, etc.; mais, comme ses pores sont fort laches,
il n’est pas susceptible de poli.

L’Orme produit communément des loupes ou excroissarices, qui sont
d’'une tout autre nature que le corps de 'arbre.

On voit, fig. 4, une tranche de cette loupe. Le grain en est trés-fin et
trés-serré: il prend un assez beau poli, et I'on peut en faire au Tour une
infinité d’'ouvrages agréables. Au rabot, il est trés-difficile & travailler, a
cause de la diversité de ses fils ou fibres, qui n’ont aucune direction déter-
minée. On voit clairement que cette production ligneuse n’est que le pro-
duit d’'une extravasation de séve, puisqu'aucunes des fibres ne sont organi-
sées réguliérement, ainsi que toutes les loupes,dont nous parlerons 4 me-
sure que l'occasion s'en présentera: il se trouve de ces loupes dont les
nceuds sont trés-multipliés , ce qui produit un trés-bon effet. Quand on

- veut s’en servir pour meuble, on les fait débiter en feuilles de placage

comme l'acajou. Les ébénistes qui font de si jolis meubles en bois indi-
gene, donnent Ja préférence i cette espéce de bois.

) = L. e
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LE HETRE, fig. 5, quoique moins fort que les bois dont nous venons de ===

parler, est cependant destiné i beaucoup d’'usages qui le rendent précieux.
1l vient ‘dans les foréts de la plus haute taille. On le distingue, entre tous
les autres, par la blancheur de son écorce, et par sa surface luisante et
piquetée. On en fait des étaux de boucher : il n’est point employé dans les
bitimens ; mais les menuisiers en meubles le préférent a tous les autres. Il
supporte parfaitement le fort assemblage : c'est pour cela qu’on en fait des
bois de fauteuil , des chaises, des bergéres, des canapés, des lits ; en un
mot, tout ce qui concerne le menuisier-meublier. On en fait aussi des
armoires qu'on vend pour du moyer , attendu que son grain approche
assez de celui de ce dernier, et qu'une teinture de brou de noix, appliquée
avec art, lui donne une ressemblance assez grande avec le noyer. Quelques
ouvriers le teignent avec de la suie de cheminée ; mais il s’en faut de beau-
coup que cette teinture soit aussi belle que la premiére. ( Foyez a I'Ap-
pendice. )

Ce bois se tourne parfaitement bien : si ce n’est que les pores sont un
peu gros, et c'est pour cela qu'il n’est pas susceptible de poli. Il se coupe
également bien dans tous les sens. Ce qui le distingue particuliérement du
noyer, cest qu’il n’a pas les espéces de piqiires, ou traits en long comme
le noyer, et qu’il a une maille trés-marquée , qui monte obliquement du
centre A la circonférence. Cette maille est assez brillante, et caractérise le
Hétre d’'ene maniére toute particuliére. '

Lorsqu’on réfléchit sur les différentes natures de bois qui croissent dans
un méme terrain, qui se nourrissent des mémes sucs, on ne peut mécon-
noitre I'immensijté des vues du créateur et la toute-puissance de la main
créatrice. Chaque bois a ses propriétés , sa forme a peu prés constante, ses
feuilles invariables et sa contexture particuliére.

LE CHARME, fig. 6, est encore un arbre forestier , dont les feuilles
ont assez de ressemblance avec celles de I'orme. 1l y a le grand Charme et
Ie petit, qu’on.nomme Charmille. Le grand Charme a son écorce gris-clair,
et quelquefois blanche par places , tachetée -de- différentes couleurs. 1l

.paroit que quelques insectes particuliers s’y plaisent beaucoup , puisqu'on

voit cette écorce piquetée par endroits, de maniére a laisser soupgonner
que ces insectes 'y ont fait leur demeure. L'écorce est assez mince. Les
couches annuelles en sont trés-serrées. Le bois en est blanc. Les fibres lon-

-gitudinales sont entrelacées par des traits transversaux, qui en sont la

maille , et qui sont des productions médullaires. Pour peu qu’il soit

—
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z————= simplement raboté avec un outil qui coupe vif, il prend une espéce de

Pe.

poli.
Le Charme doit étre bien choisi pour étre bon. Celui qui croit dans des

 terrains humides, est gras, cotonneux ou sans consistance. Il es tplus blanc
- que les autres ; mais cette blancheur méme est un signe auquel on le

reconnoit pour étre moins bon. Le Charme se tourne parfaitement. Ses
pores, sans étre serrés, sont trés-fins : mais par cela méme qu'ils sont
laches, il est sujet A se fendre, 2 moins qu'il ne soit parfaitement sec.
Lorsqu'il est encore frais, on en fait d’excellentes vis de moyenne gros-
seur, dont les filets se coupent trés-vif et trés-net. Les tenons qu’on fait
aux ouvrages de Charme ne sont pas siirs, 4 moins qu’ils n’aient une cer-
taine grosseur ; on en fait aussi d’excellens maillets pour le Tour et pour la
menuiserie , surtout si l'on choisit une partie noueuse. C'est avec ce bois
que les ébénistes plaquent les cases blanches des damiers communs : les
autres se font avec du houx. On en fait aussi des filets blancs pour la mar-
queterie. Enfin, excepté la menuiserie en batimens, le charronnage et les
meubles, on peut employer le Charme a une infinité¢ d’'ouvrages agréables,
avec le choix que nous avons recommandé.

LE NOYER ordinaire, fig. 7, est un arbre commun 4 presque toutes les

‘provinces de France, et de la plus grande utilité dans les arts. Il vient

trés-haut et fort gros. Il ne se plait pas dans les foréts; il demande a étre
isolé, soit sur les grands chemins, soit dans les champs. Il est peu de bois
aussi liant que le Noyer. Il supporte également bien le tenon et la mortaise.
Les meubles faits de ce bois sont beaucoup plus solides que ceux de hétre. 11
se tourne parfaitement. Il prend un assez beau poli, soit au Tour, soit au
rabot. Comme il donne des tables d’une grande largeur, les menuisiers en
carrosses en font des panneaux de voiture, de la plus grande dimension.
On le tourne au feu, suivant la courbe de la caisse, en le chauffant d’un
coté et le mouillant de I'autre. Avant que le bois-rose- et I'acajou fussent

-aussi communs en Europe, le Noyer étoit le bois dont on faisoit les meu-

bles les plus précieux. Il'est vrai qu’alors on avoit communément du Noyer
plein de veines et d’accidens qu’on opposoit symétriquement, et qui fai-
soient le plus bel effet, surtout lorsque sur un fond gris-brun, on voyoit

de larges veines presque noires: mais le luxe, ayant multiplié les jouissan-
‘ces, on sest haté de couper les arbres avant qu’ils eussent acquis, par

lage, cette couleur et ces veines qui en faisoient la beauté: aujourd’hui
presque.tous les Noyers sont gris et 4 peine veinés. L'échantillon que pré-
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sente la figure est de cette espéce; mais notre dessein unique a été qu'on

pit reconnoitre le bois par ses caractéres généraux, et surtout par le grain

ou lécorce. Si le Noyer étoit plus compact et plus dur qu'il n’est, il seroit
le roi des bois; mais, dans ce cas, les tenons n’en seroient pasaussi solides,
puisque leur compacité méme les rendroit cassans.

Lorsque le Noyer est de rebours, comme' disent les ouvners, ou qu'il
est ondé, il faut le travadler au rabot a dents, au rabot debout ou au rabota
deux fers. :

Lafig. 8 représente une autre ‘espéce de Noyer, qui croit particuliére-
ment dans IAuvergne, et qui doit étre préféré parce qu'il estle plus beau,
et rarement attaqué des vers. Les veines noires qu'on y voit, ne sont pas
des accidens comme au vieux Noyer dont nous venons de parler: ce sont
ses caractéres. constitutifs. Sa nature, ses propriétés, sont absolument les
mémes que celles du précédent. Ainsi, pour une différence aussi légere,

' nous ne nous arréterons pasi en donner une plus ample description.

LE FRENE, fig. 9, est un grand et superbe arbre forestier, dont la feuille
ressemble assez A celle du sureau ou de I'yéble. Les usages auxquels on
Yemploie dans les arts sont assez bornés; mais, en récompense, ils sont de
la plus grande importance. Comme ce bois est le plus liant de tous, qu’il
ne casse jamais net, mais crie assez long-temps avant de rompre, on en
fait une infinité d’ouvrages dans lesquels cette propriété est infiniment
précieuse. C'est avec du Fréne qu’on fait de forts essieux pour beaucoup de
voitures qui transportent de lourds fardeaux. On en fait les brancards des
trains de carrosses,, de chaises de poste et de cabriolets, des chaises ( et ce sont
les meilleures ), d’excellens manches de marteau, des bras de scie, et enfin
deséchelles trés-hautes, trés-menues , et cependant trés-solides. Son écorce
est sujette & étre piquée de vers; mais il est rare qu'ils entrent dans le bois.
Elle est 2 peu prés des mémes couleurs que celle du charme; mais cette der-
niére estassez unie, au lieu quecelle du Fréneesten espéce de cotes. Le Fréne
est d'un assez beau blanc, peu serré: il prend bien la teinture. 1l se tourne
supérieurement, et se rabote médiocrement: aussi ne I'emploie-t-on jamais
dans la menuiserie. Pour donner, d’'un seul mot, une idée juste de la force
et du liant du Fréne, il nous suffit de dire que, lorsque les deux pierres
des angles du fronton de la nouvelle Eglise de Sainte-Geneviéve arrivérent,
par eau, au port des Invalides, et qu'il fut question de les transporter 2

leur destination, la premiére fut trainée par des cabestans, ce qui dura

environ trois jours et trois nuits: on n’avoit pas osé la mettre sur une
T. I , 2

Pu. 1.
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s=mwe=—r voiture quelconque. Enfin on construisit pour la seconde, un diable, en
PL.1. trés-grosse charpente, armé, en tous sens, de barres de fer, et roulant sur
des moyeux, de deux pieds ou environ de diamétre, en place de roues:
les deux essieux furent faits dedeux brins de Fréne, et le fardeau trainé par
soixante-trois chevaux. On jugera par la de I'énormité de la pierre, et de
sa pesanteur. Ces essieux furent si peu fatigués, que quelque temps aprés
on se servit de la méme voiture pour transporter yn hourdon qu'on venoit
de fondre pour la méme Eglise, depuis I'endroit ou il fut fondu, jusqu’a

IEglise pour le bénir, et le ramener ensuite au bas dela tour.

s=====  LE CHATAIGNIER, fg. 1, Pl 2, est un arbre purement forestier: on
Pu. 2. . . . .. . .

en voit peu aux environs de Paris, qui aient acquis une eertaine grosseur
et hauteur; mais il est plusieurs provinces de France ot il vient de la
plus grande beauté. Ce hois étoit autrefois trés-employé pour la char-
pente. On prétend que les vers ni les araignées ne l'attaquent point. Tous
les combles des anciens monumens sont de ce bois; on n’en fait plus d’usage
a Paris, sans doute parce qu'on en a négligé la culture en haute-futaie,
car on en trouve beaucoup en taillis, et méme de moyenne grosseur dans
les foréts. Les chenilles ne l'attaquent presque jamais: aussi les Chitai-
gniers sont-ils toujours garnis de leurs feuilles. Son hois est trés-liant. Il sem-
blé¢ méme, & Feeil, Fétre au moins autant que le fréne. 1l seroit & sou-
haiter qu'on essayit de I'employer & faire des chaises, au lieu de l'aulne,
dont on fait les communes, sans autre raisonsque sa légéreté. 1l est vrai
qu’étant un peu ondé de couleur, il prendroit la teinture moins bien que
le fréne, qui est trés-blanc. On emploie cebais fort peu dans les arts; et,
comme on ne le laisse pas croitre plus de cing ou dix ans, on s'en sert tres-
utilement pour faire d'excellens cerceaux, du treillage et autres objets de
peu de conséquence.

LE SAULE, fig. 2, n'est presque d’aucun usage dans les arts. Il n'est
personne qui ne le connoisse sur pied,, pour se plaire au bard des ruisseaux,
dans les endroits aquatiques et bas : ses branches qu'on coupe tous les
deux ans, donnent d’assez hons cerceaux ; mais ils ne valent pas le chitai-
gnier. On en fait aussi dans certaines provinces, & défaut d'autres bois,
des échalas; mais, comme ce bais est fort tendre, il pourrit promptement
en terre.

A défaut d’'éloge personnel i ce bois, nous rapporterons un usage auquel
on le destine particuliérement dans certains endroits. Les pierres, dont on
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fait les meules de moulin , ont besoin d’étre d'une épaisseur & peu prés
constante : voici comment on réussit a leur donner cette dimension. On
forme , dans la carriére, une colonne aussi haute que le banc le permet;
puis, avec des outils particuliers,, on cerne cette colonne en autant d'en-
droits , et circulairement, qu'on veut y trouver de meules. Quand cette
rainure est & 6 ou 8 lignes de profondeur , on sépare les meules d’une
maniére tellement ingénieuse, qu'elle mérite 'admiration de 'homme ins-
truit en physique et du philosophe observateur.

On coupe du saule en rouelles , de 1 pouce ou 18 lignes de long : on
occupe les enfans 4 en faire des milliers de coins ; on les fait sécher long-
temps, mais 4 une chaleur modérée, dans un four; puis, avec de petits
maillets, on en garnit toutes les rainures qu’on a faites 4 la colonne dans
toute sa hauteur , trés-prés les uns des autres ; puis , avec une pompe
ou autrement , on arrose considérablement la colonne tout autour, et
par conséquent , les coins dont elle est garnie. Tous ces coins, avides d’hu-
midité, en absorbent beaucoup, renflent, et, faisant l'office de leviers,
font fendre chaque division en morceaux réguliers, qui sont autant de
meules. On fait sécher de nouveau ces coins , qui servent plusieurs
fois.

LE TREMBLE, fig. 3, est rangé au nombre des bois blancs, qui ne sont
pas d'une grande utilité dans les arts. On en fait d’excellens bois 4 polir
avec de I'émeri, de la potée, ou de la pierre-ponce pulvérisée,, parce qu'é.
tant fort tendre, cet émeri, ou autre ingrédient, pémétre sa surface, et
forme une espéce de lime douce qui polit trés-bien. Le bois dur, et
surtout de densité inégale , est moins bon, parce que I'émeri, entrant moins
dans le bois, présente a la piéce qu'on poht » plus de dureté, et par consé-
quent, est sujet a rayer.

Encore une fois , nous vengerons tant soit peu le Tremble de son inuti-
lité apparente , en disant qu'il est l¢ seul bois que les cordonniers em:
ploient pour faire des chevilles dans les talons; du bois dur, en séchant,
quitteroit sa place, au liea qu'un bois aussi tendre, renfle considérable-
ment , se périttre de la moindre humidité, et tient toujours bien. Un ar-
tiste distingué dans les arts, feu Dom Bedos , auteur du Facteur d’orgues ,
et d'une excellente Gnomonique, nous avoit enseigné un moyen bien simple
pour repasser les rasoirs, qui nous a parfaiternent réussi.

On forme une espéee de cuir i rasoirs en bois de Tremble , ayant ses.

deux surfaces un penen dos—d’ﬁne On enduit 'uneet l utre de graisse ﬁne

2.

PL. a.
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e telle que de-la pommade(!;on les saupoudre d’émeri 4 l'eau , de la 'f;!us
- Pr.2- grande finesse, et 'on supplée ainsi & I'usage des pierres & rasoirs qui,
quelque fines qu’elles soient, n’'affiitent pas assez fin. Nous pouvons assurer
que, par ce moyen, un méme rasoir nous a servi pendant plus de quatre
ans de suite, et qu'a la fin, la courbure, que la meule donne 4 la lame,
étoit presque entiérement effacée Les cuirs i rasoirs ne sont autre chose
pour la poudre, qui sert 4 aviver le tranchant; mais lorsqu’on appuie le
rasoir sur le cuir, il fait nécessairement céder ce cuir, qui est tendre, ce
quidonne au tranchant une forme courbe de chaque cété, au lieu que du
bois, qui ne céde pas, conserve les deux surfaces du rasoir bien planes,
et par conséquent , donne un angle plus aigu que ne fait la réunion de deux

courbes.

LE BOULEAU, fig. 4, est encore au nombre des bois blancs, et s'em-
ploie aux -mémes. usages. Il est un peu plus dur que le tremble : nous
connoissons peu d’'usages auxquels on l'emploie dans les arts. Ses bran-
chages, les plus menus, servent a faire des balais; et un usage qu'il est 2 -
souhaiter de voir s’anéantir, détermine des parens peu réfléchissans a se
servir de ses rameaux pour imprimer la sagesse aux enfans.

L’AULNE, fig. 5, est encore au nombre des bois blancs, mais son
usage est assez étendu dans les arts. Les tourneurs, en ouvrages com-
muns, en font des chaises, des tabourets, de petites couchettes pour les
énfans; et comme cet arbre vient trés-haut, et file trés-droit et trés-menu,
on en fait des échelles de la plus grande hauteur, telles que de 30 a 40
pieds: les deux montans en sontsi flexibles, que quand on voit un homme
y monter, on ne peut se défendre d’un sentiment de crainte pour sa vie,
en le voyant balancer considérablement. Les magons en font aussi des éco-
perches pour échafauder les maisons, et s’élever 4 la plus grande hauteur.

On en fait aussi quelques peuts ouvrages de Tour.
s

LE TILLEUL, ﬁg 6, est encore un bois blanc: il est connu dans les j jar-
dins par. Fombrage qu’il procure, des premiers, au printemps. Sa fleur,
prise en infusion, est un excellent emménagogue. Son bois est tendre, mais
on I'emploie 4 différens ouvrages auxquels les autres ne sont pas propres.
1l est un peu plus compact, et comme il se coupe assez net, on en fait
des baguettes pour étre dorées, et surtout de la sculpture. Il est peu
sujet aux nceuds: aussi se travaille-t-il assez bien au rabot, et est fort
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. .agréable & tourner. On le débite en copeaux longs et minces qu'on em- e
ploie pour. faire les chapeaux de femme connus sous le nom de chapeaux Pr. 3.
de paille blanche.

LE CERISIER, fig. 7, quon confond avec le merisier, parce qu'’ils ont
'un et 'autre la méme contexture et la méme écorce, est un bois qui se
tourne trés-bien, quoiqu'un peu tendre pour étre employé en grosse
menuiserie. On en fait néanmoins des meubles fort agréables, particulie-
rement des chaises, qui, passées a I'eau de chaux, acquiérent une couleur
brune, plus solide que celle des autres bois de chaise qu'on teint en toutes
couleurs, et qui changent considérablement au bout de quelque temps.
Cet arbre a cette singularité, que 'écorce, au lieu d’étre en long comme
a touslesautres, est en travers, et semble tenir le bois dans une espéce de

prison qui s'oppose 4 son accroissement. Aussi les gens de la campagne,

qui ont des cerisiers, et qui veulent leur donner un plus prompt accrois-
sement, fendent-ils légérement cette écorce du coté du nord, pour que la
fente ne soit exposée, ni aux ardeurs du midi, ni aux pluies du couchant.
Cette fente saugmente bientot au point que I'arbre est lui-méme, en peu
d’années, fendu jusqu'au cceur, et périt en moins de 12 & 15 ans: mais
on sacrifie le bois 4 la production.

LE-PRUNIER, fig. 8, est un arbre que tout le monde connoit; mais
on ne travaille guére que le Prunier sauvageon, cest-a-dire, celui qui
vient dans les foréts, sans culture et sans greffe. Il est doux, liant, a le

.grain fin, et se travaille trés-bien au rabot et au Tour. Comme il est agréa-

blement veiné, on peut en faire de petits bijoux, tant ‘en menuiserie qu'au

.Tour. L'écorce de ce bois n’est pas un indice sir pour le définir ni pour le

reconnoitre: presque tous les arbres fruitiers sauvageons ont la méme

_écorce; et il faut étre tres-exercé pour les reconnoitre a I'extérieur. Ce ne

sont que leur contexture, leurs fibres, leur couleur, leurs veines qui les
distinguent les uns des autres. On peut méme dire que le Prunier res-
semble A 'orme, par la maniére dont ses veines sont jetées, et par leur
couleur; mais A peine lui veit-on des pores au lieu qu’a l'orme, ils sont

trés-sensibles.

LE POMMIER, fg. 9, est un arbre qui vient peu haut. Il est sujet A se

“rouler, c’est-d-dire, 4 se tordre sur lui-méme, de sorte que son fil n’est pas
_souvent droit, ce qui le rend assez difficile 2 couper au rabot ; mais, quand il

Kol
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= est sain, c'est un bois trés-agréable A travailler. Il estdur, liant, serré, res-
PL.2.  gemble au cormier par sa rougeur et par ses veines. On en fait de bons
outils de menuiserie de toute espéce, et surtout des outils de moulures.
1l se travaille également bien au Tour, et c’est déja un de ceux dont nous
ferons une application plus directe 4 I'objet qui nous occupe plus parti-
culiérement. Quand il vieillit, il s’introduit entre I'écorce et le bois, des vers
assez gros et blancs, qui mangent la substance intermédiaire, et qui quel-
quefois pénétrent dans lebois. Si cet arbre n’avoit pas I'inconvénient d’étre
roulé et fendu, nous lui donnerions la préférence sur plusieurs autres dont
nous allons parler, et qui sont précieux pour les arts. Les charpentiers de
moulins et de grosses machines le recherchent avec soin pour en faire les

dents ou alluchons des grandes roues, et les rouleaux des lanternons.

- LE POIRIER, fig. 1, Pl. 3, est, au jugement des ouvriers, artistes
Pu.3. et amateurs, le bois le plus agréable pour tous les arts. 1l est doux,
liant, sans nceuds ni gergures, trés-uni, trés-égal, a le grain fin, se ra-
bote, coupe et tourne dans tous les sehs: aussi s’en sert-on pour faire
des modéles de machines. Il est bon pour la gravure en bois, et c'est de
lui que se servent les fabricans de papiers peints et d'indiennes, pour
faire tous leurs dessins. Il n’est pas trés-dur, ce qui fait qu'on ne sau-
roit en faire des outils de menuiserie; mais il a tant d’autres qualités,
qu'on peut bien lui passer ce léger défaut.

L’ALISIER, fig. 2, estun arbre forestier, qui vient assez haut, et qui
produit des alises, fruxt rouge et bon i manger. Son écorce est d’une
couleur entre celle du charme et celle du chéne. Quand il est abattu et
sec, I'écorce se détache aisément du bois; et dés qu'il a passé un hiver
¢t un été, il est & propos de I'dter, attendu qu’il s’y introduit de gros
vers blancs qui mangent d’abord la substance intermédiaire, et s'intro-

- duisent ensuite jusqu'au coeur.

Ce bois nous paroit réunir, au sapréme degré, toutes les qualités
qu'un Tourneur-méeanicien peut desirer pour ses travaux. Quand il est
jeune, il est blanc, doux au rabot et au Tour, veiné & peu prés comme
le noyer, mais plus blanc, et il a les pores incomparablement plus fins.
Plus vieux, il est rougeatre, acquiert de la dureté, et par cette raison,
est propre A tous les ouvrages auxquels on veut l'employer Doux comme
le poirier, il se rabote aussi bien que lui, et se tourne mieux, parce qu’il
est plus serré, et qu'il peut supporter les moulures les plus fines. Cet
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arbre vient assez haut et assez gros pour qu'on puisse en avoir de grosses ger=====
pigoes. On le débite en tables et en planches. Cest le meilleur de tous -3
les bois pour faire des vis de toute grosseur. Si la filiére coupe bien, la
vis en sortira nette et unie, comme si on avoit pris la peine de la polir.
On trouve souvent au cceur des veines noires de la plus grande dureté.

A Paris, ou la plupart des bois de chauffage viennent en trains, c'est
a-dire, au moyen du flottage, on en trouve assez communément dans les
chantiers; mais celui qui a été flotté perd un peu de sa qualité: et méme
il est trés<commun, avec une belle apparence extérieure, de le trouver
échauffé au coeur. Ce défaut vient de ce qu’il a été coupé hors séve; et,
dans ce cas, ou bien la biiche est percée d'outre en outre, et s'en va en
poudre, ou bien il est fouetté de taches blanches, qui otent au bois
toute sa consistance. Mais celui qui vient parmi le bois neuf, est plus
souvent bon. Ce bois est extrémement recherché. Les gar¢ons de chan-
tier ont grand soin de le mettre A part pour le vendre, soit en détail,
aux amateurs, soit i la voie, et trés-cher, quoique ce triage soit défendu
par les réglemens de police municipale. Cependant, comme il faudroit
acheter vingt voies de bois pour en trouver sept ou huit belles biches,
quelquefois plus, et souvent pas une; que d’ailleurs, c'est dommage de
le briller, il est 3 désirer que, pour donner le moyen de s’en pourvoir,
le triage soit toléré.

Les Tourneurs en font, en outre, d’excellens mandrins pour le Tour
en Fair; et quoiqu'on en fasse en buis, qui sont encore plus durs, l'u-
.sage le plus ordinaire, est de prendre de I'Alisier.

Nous nous étendons avec complaisance sor I'éloge de ce bois, parce
qu’en effet c'est celui qui réunit le plus de qualités pour tous les arts I}
prend en outre trés-bien plusieurs teintures rembrunies, comme la cou-
leur d'acajou et autres, que nous enseignerons par la suite.

LE CORMIER, fig. 3, est mis, par quelques ouvriers, au-dessus de
Falisier, & certains égards. C'est un arbre forestier qui vient assez grand,
et qui produit des cormes , espéce de petites poires sauvages. 1l faut
convenir que le Cormier est plus dur et plus liant que Valisier : quand
il est vieux, qu’il est parvenu a4 une certaine grosseur, on trouve, au
cceur de Parbre, des veines d'un rouge-brun, qui le rendent extréme-
ment lourd etdur : cest pour cela quon fait , avee ce bois , les meillears
outils de menuiserie , et particuliérement les outils de meulure qui
s'usent beaucoup. Mais, comme il est sujet a se tourmenter, les menui-

-— e P -
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siers collent & des futs d’outils de chéne, (clest le corps de l'outil), de
petites languettes de Cormier, sur lesquelles ils contre-profilent 1a mou-
lure, et s’en servent comme d’'un outil qui seroit entiérement de Cormier.

L’ACACIA, fig. 4, est un arbre trés-commun. Les naturalistes en:dis-
tinguent de deux sortes : le véritable, qui est assez rare, et le faux qu’ils
nomment Pseudo-Acacia, qui est trés-commun. Son bois, qiii est d'un
jaune-verdatre, est uniquement destiné au Tour. On en fait de bonnes
roulettes de lit, et des mortiers pour piler différentes matiéres, soit a
la cuisine, soit dans la pharmacie. On en fait aussi des pilons, et diffé-
rentes piéces de Tour, telles que des boites propres 4 mouiller le tabac,
la cuiller, le petit biaton qui a une boule par un bout pour méler le ta-
bac. Ce bois est fin, doux, assez dur, et se polit trés-bien.

LE CORNOUILLIER, fig. 5, est un petit arbrisseau forestier, qui acquiert
rarement plus de 2 pouces et demi ou 3 pouces de diamétre, mais qui,
pour l'ordinaire, n’en a guére plus d’un. Cet arbre pousse assez droit;
mais il est hérissé dans toute sa longueur, d’une infinité de branches, peu
distantes les unes des autres, ce qui fait qu'on rencontre fréquemment
des nceuds assez forts, trés-durs, et. qui interrompent le fil du bois, de
maniére qu'on ne peut pas en faire grand usage. C'est bien dommage,
sans doute, caril est blanc, fin, dur, sans pores apparens, et ressemble, a
beaucoup d’égards, adu houx. On en fait les meilleurs manches de marteau,
des ridelles de charrette, d’excellens échelons. 11 est trés-bon i tourner pour
de petits objets; mais si 'on rencontre un nceud dans la longueur.de la
piéce, ce neeud se fait voir par un petit point noir, qui est infiniment
dur. Le fruit de cet arbuste se nomme Corne. 1l est gros comme une ce-
rise, et rouge comme elle.

LE HOUX, fig. 6, est le plus fort des arbustes, que produisent nos
foréts. 1l est vert toute I'année ; ses feuilles armées de piquans , renver-
sées alternativement en dessus et en dessous, semblent en défendre Vap-
proche ; et cependant les sangliers vont s’y vautrer avec plaisir. Cet arbuste
vient communément en buisson. La peau des jeunes branches est d’un
trés-beau vert , quand elle est dans sa séve , et sert i faire la glu. Les
grosses branches sont tachetées de gris et de gros vert mousseux. Ce bois
est trés-fin, du plus beau blanc possible, sans pores apparens, prend le
plus beau poli; et entr’autres usages, on I'emploie a faire les cases blanches
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des damiers. Il contient une grande quantité d’eau de végétation, et la con- ===
serve long-temps ce qui fait qu'il est long 2 sécher ; mais quand il est bu. 3.
parvenu a une parfaite siccité, il jaunit un peu, et se retire beaucoup..

1l se rabote difficilement, si ce n'est avec un rabot i dents, debout ou a

deux fers : mais il se tourne parfaitement. Quand une piéce est terminée

au Tour, on seroit tenté de la prendre pour de I'ivoire, i cause de cer-

taines petites tachetures dont ce bois est fouetté, et qui ressemblent a celles

de l'ivoire qui n’est pas trés-fin. Les ébénistes en font le plus grand cas

et le plus grand usage, a cause de toutes les qualités que nous venons de
détailler.

L’EPINE, fig- 7, est trés-commune dans les foréts, et surtout dans les
haies ; mais celle qui s'éléve en arbre est moins ordinaire. Cest un bois
trés-dur, d’un blanc moins beau que le houx. Son grain est aussi beau-
coup moins fin. Il ressemble assez au charme ; mais il est plus ferme. 11
est trés-liant , et peut s'employer a une infinité d'ouvrages qu'on veut
conserver dans leur blancheur. On voit, par son écorce, que c'est un
arbre sauvage. Une singularité de cet arbre, est que, plein de pointes et de
petites branches en tous sens qui interrompent son fil quand il est jeune,
tous ces nceuds disparoissent entiérement quand il devient grand , 2 la
différence du cornouillier qui les conserve toujours, & quelque age qu'il
parvienne.

LE FUSAIN, fig. 8, est un bois qui resseMble, tant par son écorce que
par sa couleur et sa contexture, au buis de France. C'est avec ce bois qu’on
fait communément les pieds-de-roi qu'on vend a'si bon marché, et qui
ne sont aussi communs, que parce qu'on les marque et gradue, en les
appliquant entre deux moules ou calibres , ou toutes les divisions sont
marquées, et quis'impriment dans le pied, au moyen d’une forte pression.
Le Fusain a encore une propriété particuliére : Cest que, si I'on en enferme
une baguette dans un canon de fusil , fermé hermétiquement des deux
bouts, avec des tampons 4 vis, ou avec de la terrefranche, et qu'on fasse
rougir le canon dans toute sa longueur , on en retire un charbon trés-
propre i dessiner, et qui a la propriété d’étre effacé sur-le-champ, et sans
laisser de trace. . '

LE BUIS DE FRANCE, fig. 9, est un arbrisseau qui ne se plait pas dans
plusieurs de nos provinces : il est ce qu'on appelle , en terme d’agricul-
T. L 3
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ture, tout rabougri , cest-d-dire, tout noueux, tortueux, et rarement
bien droit. Peut-étre ces défauts lui viennent-ils de ce qu'on n’en prend

.aucun soin, et de ce que, destiné i servir de cléture en qualité de haie,

on le laisse croitre ad hasard, et jeter une infinité de branchages du bas
jusqu’en haut. Ce qui fonde cette conjecture, c'est qu'il y a eu long-temps
au Jardin des Plantes, & Paris, un Buis qui s'étoit élevé a 10 ou 12 pieds
de haut, et qui, devenu assez gros, paroissoit délivré de ces nceuds fré-
quens et de cette tortuosité qui le caractérisent ordinairement. Il est d’'une
couleur jaune verdatre, se rabote assez mal ; mais il se tourne bien. H
n’est aucun bois qui supporte aussi bien la vis faite au Tour, que le Buis;
et pour peu que le peigne coupe bien, la vis et I'écrou sont d’'une netteté
et d’'une propret¢ dont rien n’approche. Comme ce bois est fort dur, on peut
en faire d’excellens mandrins, surtout ceux qui ne doivent étre que d’'une
médiocre grosseur.

Par une conséquence toute naturelle, de ce que le Buis vient en France
sans soin et sans culture, il est ordinaire de lui trouver des excroissances
provenant d'une séve qui s'est extravasée, et qui a long-temps produit une
infinité de petits brins , qui n'ont pu prendre assez de croissance pour
former des branches décidées. Ces excroissances , quon nomme Loupes ,
et qui vienment a fleur de terre, présentent des accidens naturels , quel-
quefois trés-agréables. Ces loupes, dont on a représenté une tranche,
fig. 1, Pl. 4, pour en donner une idée, i cause de leur variété infinie, se
travaillent parfaitement au Tour. Elles viennent particuliérement de Saint-
Claude , en Franche-Comté. ®n leur donne différentes teintures, qui, 8'in-
sinuant dans les pores , ou , pour mieux dire , dans les intervalles que
chaque petit eeil laisse entre ses voisins , et, combinées avec la cou-
leur jaune que ces loupes tiennent de la nature du Buis , font un trés-
bon effet. Les habitans de Saint-Clande envoient , 4 Paris, une infinité
d’'ouvrages faits avec des loupes, et y mettent un vernis trés-fin et trés-
dur, que le sieur Hamelin-Bergeron s'est procuré, et dont il est toujours
fourni. On donnera , dans un chapitre a part, la mani¢re d’employer tous
les vernis. '

Les loupes sont sujettes, a I'instant ou on les a travaillées, a laisser
apercevoir des fentes ou gerqures qui ne pénétrent pas trés-avant, mais
qui traversent quelquefois le dessus ou les cotés d’une boite. On net-
toie parfaitement ces petites fentes; on forme avec un canif, ou autre-
ment, de petits coins qu'on y colle, et qui, en remplissant le trou ou la
fente, présentent de nouvelles singularités, qu'on peut augmenter A vo-
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lonté. On trouve également, en tous temps, de ces loupes, dans le ma-

gasinindiqué. Il y a des personnes qui prétendent que ce sont des racines Fv- 4-

de Buis, et d’autres, d’olivier; mais c’est une erreur.

1l est une autre espéce de Buis infiniment supérieure 2 celle-ci, cest
celle qui nous vient d’Espagne; mais, pour ne rien déranger au plan que
nous nous sommes tracd, nous en parlerons au chapitre des bois étrangers.

LE MURIER, fig. 2, par sa couleur, ses veines, et son grain, ressem-
ble A l'acacia; mais il est un peumoins ferme, quoiqu'il ait une certaine
roideur qui le rend assez difficile & couper au Tour. Du reste, comme
ce bois s'emploie peu dans les arts, nous n’en faisons ici mention que
pour le faire connoitre aux personnes qui n’auroient pas occasion d'en
avoir sous les yeux.

L’ABRICOTIER, fig. 3, est connu de tout le monde, mais peu de per-
sonnes ont occasion de connoitre I'intérieur du tronc. 1l est assez agréa-
blement veind, se tourne passablement; mais il ne se travaille pas bien
au rabot: comme il est difficile de s'en procurer de bien sain, et qu'il
ne peut s'employer qu'a des ouvrages de fantaisie, nous n’en dirons
rien de plus. o "

LTF, fig. 4. est un bois qui croit partout, mais qui est peu cultivé
aujourd’hui. Cest dommage que cet arbre vienne si lentement, et gros-
sisse aussi peu, car il est fort agréable. Il se rabote assez bien, pourvu
que ce soit avec des outils convenables, 4 cause des ncends fréquens. Il
n'est personne qui ne le prenne pour un des plus beaux bois des iles.

1a loupe df, fig. 5, présente une quantité de veines entrelacées les
unes dans les autres, qui, sur une tabatiére, font un effet trés-agréable;
mais ces loupes sont gitées par une infinité de défauts qui permet-
tent 3 peine dy trouver un couvercle de boite un peu beau. C'est a I'a-
mateur d'employer sa patience pour refendre ou fairg refendre ces lou-
pes ou culasses avec soin, pour en tirer le meilleur parti possible. Ce
bois est susceptible du plus beau poli.

L’ORANGER, fig. 6. 1l estnaturel de se laisser prévenir en faveur des
objets qui présentent a nos yeux quelques qualités qui nous plaisent.
11 n'est personne, peut-étre, qui ne se soit persuadé que le bois d’Oran-

ger ou de citronnier doit participer 4 la bonne odeur qu’exhalent ses feuilles
' ' ' 3.
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et ses fleurs. On peut juger que ce bois ne présente i Veeil rien de
particulier: il ressemble un peu a du fusain, et son grain ressemble &
celui du charme. Il se tourne passablement, se rabote aussi; mais il ne
sent absolument rien. ' ' .

Tl est vrai qu'on n'est guéres i portée de se procurer de ce bois dans
Pétat ou sont les autres, du moins dans les climats tempérés ou froids
delaFrance. Car, comme 'Oranger n'y est que de pur agrément; qu’il y est

rare et assez cher, on ne s’avise assurément pas de couper un Oranger de

8 4 10 pieds de haut, tout exprés pour trouver dans sa tige, quelques
boites ou autres objets: aussi nous conviendrons que le trongcon que nous
nous sommes procuré pour le définir et pour le faire graver, étoit du
bois mort, et que cette circonstance peut en changer totalement la
nature.

LE MURIER BLANC, fig. 7, présente une de ces variétés de la nature,
qui pénétrent de plus en plus du respect le plus profond pour le créa-
teur, et pour ses moindres ouvrages. Il semble qu’il ne devroit y avoir
de différence du Mirier blanc au mirier noir que dans le fruit, et que
tout au plus, le bois devroit étre un peu rembruni. Cependant, si 'on
compare les deux bois “ensemble, A peine leur trouvera-t-on des ressem-
blances bien marquées. L'un ressemble 4 I'orme par ses veines, qui sont
infiniment rapprochées ; autre ne lui ressemble .que de loin, par la ma-
niére dont les veines sont tranchées sur le fond du bois: mais le grain,
la couleur, la contexture, la compacité, sont absolument différens. Le
Mirier blanc supporte parfaitement les tenons et les mortaises. Ses fibres
sont entrelacées, ses pores serrés et venant tous a la surface. On ne peut
guéres apprécier le mérite réel du Mérier , qui n’est pas assez commun
dans toutes les parties de la France, pour qu'on puisse 'employer 4 beau-
coup d’ouvrages : mais il nous semble que, dans les provinces méridio-
nales, il pourroit étre employé trés-avantageusement i construire des
meubles, comme chaises, tables, et autres parties de 'art du menuisier-
meublier. . :

LE GENEVRIER, fig. 8, semble ne devoir étre considéré que par une
légére odeur qu'il exhale. Comme cet arbuste vient 4 peu de hauteur et
de grosseur, on ne peut guéres en tirer parti pour les arts. Son bois est
assez tendre, mais il est trés-fin, susceptible d’'un beau poli, veiné assez
agréablement, et I'on peut dire qu'il ne mérite guéres l'attention de l'a-
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mateur, que pour quelques petits objets qu'on voudroit exécuter en bois s
de France, précieux ou singulier. On en trouve beaucoup dans la forét Pt 3
de Fontainebleau, ou le geniévre est fort commun.

L'YEUSE, ou chéne vert, fig. 9, ainsi nommé, pérce qu'en effet il a
quelque rapport avec le chéne, et qu'’il est vert toute 'année, différe tant
d’ailleurs de I'arbre dont il porte le nom, que personne ne sera jamais tenté
de les confondre. Lechéne vert , d'une certaine grosseur, n’étant pas fort
commun, nous n’avons pu nous en procurer que dans le cabinet d’'un

*amateur d’histoire naturelle : nous n’avons pas eu occasion d’en employer
au Tour. ' -

Son écorce n’a aucun rapport avec celle du chéne. Elle est trés-épaisse
et trés-brune. Les fibres du bois sont assez fines et serrées; mais le bois,
en lui-méme, n’est pasinfiniment dur. On n’y reconnoit en aucune maniére
1a centexture du chéne ordinaire. 11 en a cependant la couleur ; mais les
taches dont il est parsemé, et qui sont différentes, selon qu’il approche
d’étre sur sa maille, ou qu’il s’en éloigne, le rendent intéressant. 1l nous
semble cependant que ce bois ne peut étre employé que comme curiosité
par le Tourneur , pour en faire quelque vase, piédestal, ou autre partie
peu considérable, qui, présentant le bois dans tous ses sens et toutes les
fibres et veines tranchées , offrira une singularité assez agréable : si quel-
qu’un de nos lecteurs vouloit en voir plusieurs, d’'une certaine grosseur,
sur pied, il en trouvera au Jardin des Plantes, derriére les serres chaudes,
ou ils portent de 'ombrage, au point de vue qu'on y a pratiqué avec beau-
coup d’art et de talent.

L'OLIVIER, fig. 9, Pl 6, est un arbre fort utile, et la source de la ri-
chesse de quelques-unes de nos provinces méridionales. 1 croit abondam-
menten Provence, en Languedoc, en Italie, et aussi .en Espagne. Le bois
d’Olivier est trés-bien veiné, d’'une odeur assez agréable; il prend un trés-
beau poli, ce qui le fait rechercher par les ébénistes et les tabletiers :
comme ce bois est résineux, il est excellent i briler.
~ Le terrible hiver de 1709, qui fit périr grand nofnbre d’Oliviers, donna
occasion de remarquer que cet arbre pousse quantité de racines , et qu’elles
subsistent en terre pendant des siécles entiers. En 1709, on a tiré plus de
bois de ces racines que des tiges et des branches des arbres ; plusieurs pro-
priétaires en vendirent pour plus d’argent que ne valoit leur fonds.

Nous n’avons pas prétendu donner la nomenclature et la description de
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tous les bois qui croissent en France. Nous ne nous sommes attachés
qu'aux principaux , et surtout i ceux dont on peut tirer parti dans les
arts , et particuliérement au Tour. C'est par cette raison que nous en avons
négligé plusieurs, qui ne sont pas fort utiles, tels que le marronnier, dont
les fibres sont si liches, la contexture si foible, qu'on n'en peut tirer au-
cun parti, comme bois,, quoiqu'il fasse le plus bel ombrage de nos jardins.

SECTION IIL
Des Bois étrangers.

Nous ne nous proposons pas de donner les noms, les propriétés, et les
usages de tous les bois qui nous viennent des iles, et de plusieurs autres
parties du monde : nous rapporterons seulement les plus connus dans
l'art du Tour et dans I'ébénisterie, afin de mettre nos lecteurs 4 portée
de les connoitre au moins par leurs qualités principales, et de les emll};yer
aux usages qu'ils jugeront & propos. Le sieur Hamelin-Bergeron tient un
assortiment de ces différentes espéces de bois.

LE BUIS D’ESPAGNE, fig. 1, Pl.5, est le plus commun de tous les bois
étrangers. Il 'emporte de beaucoup sur celui qui croit en France. Il est plein,
uni, d’'un beau jaune, assez souvent de fil et sans nceuds; dur, liant; et quoi-
qu’il se tourne beaucoup mieux qu'il ne se rabote, on en tire cependant un
assez bon parti au rabot, pourvu qu'on y apporte quelques précautions. On
en fait des boites de toutes espéces; et, comme ce bois a eu le temps de sé-
cher avant de nousétreapporté, il travaille fort peu aprés qu'on I'a employé.
1l nous vient en biches de quatre pieds de long ou environ : on en a de
toutes grosseurs , jusqu’a cinq et six pouces, et quelquefois plus. 1l prend
un trés-beau poli. C'estavec ce bois qu’on fait des fliites , des hautbois, des
clarinettes , et quelques autres instrumens 4 vent. Ce bois est un de ceux
qui se coupent le mieux avec le ciseau,, dés qu’on a acquis un peu d'usage
4 le manier. 1l paroit, par un passage de Virgile, que les Anciens connois-
soient I'art du Tour, et qu'ils savoient employer le buis comme il doit I'étre,

puisque ce poéte dit, Géorgiques, livre 2, vers 449: .
Nec tiliee leves , aut Torno rasile buxum
Non formam accipiunt, ferroque cavantur acuto.

Le tilleul cependant céde au fer qui le creuse ;
Le buis, au gré du Tour, prend une forme heureuse.
Traduction de J. DrLiLLE.

ARt
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Ainsi, non-seulement les Anciens tournoient le bois extérieurement , mais =————

méme ils le creusoient; et, dans cette citation, on voit le tilleul et le buis,
deux bois opposés par leur nature, pris pour exemple de ce qu'on peut
faire sur le Tour. Virgile décrit , au septiéme livre de I'Enéide , le jeu du
sabot auquel s'amusent les enfans, et dit qu'on les faisoit avec du buis:

Ceu quondam torto volitans sub verbere turbo,
Qlem pueri magno in gyro vacua atria circum
Intenti ludo exercent. Ille actus habend,
Curvaltis fertur spatiis : stupet inscia turba
Impubesque manus, mirata volubile buxum :
Dant animos plage. | J—
Tel sous le fouet pliant qui siffle et le poursuit,
Roule ce buis tournant dont s’amnse ’enfance ;
11 court, il va, revient sous un portique immense
La jeune trqupe observe avec étonnement
Des cercles qu’il décrit P'agile mouvement,
L’exerce sans reliche, et, ’animant sans cesse ,
Par des coups redoublés , redouble sa vitesse.

Traduction de J. Devnirr.

Les Anciens faisoient des instrumens a vent avec le Buis : mais il paroit
que ces instrumens se bornoient 4 des fliites qu’ils accouploient pour en
tirer des sons, qui, sans doute, s'accordoient,sous un rapport harmoni-
que quelconque, comme la tierce; sans quoi, Celit été une cacophonie
insupportable : :

Ite per alta
Dindyma, ubi assuetis biforem dat tibia cantum.

Tympana vos buxusque vocant Berecyntia matris

Ideece.
XExmp. I1X. 617,

Allez au double son de vos flites troyennes, °

Des cymbales d’airain , d’un buis mélodieux,

Féier dans vos bosquets votre mére des Dieux;

Pour son riant Dindyme ou son vert Berecynthe

De nos pénibles camps quittez, quittez 'enceinte.
Treduction deJ. DELILLE.

Cette citation prouve , et Fancienneté du Tour, et le degré de perfection
ou il en étoit. D’'autres le portent bien plus loin, eten trouvent l'origine
dans l'art du potier de terre, qui, comme on sait, est trés-ancien.
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LE PALISSANDRE, fig. 2, parmi les bois des iles est le plus commun.
Ce bois est dur, brun-vnolet a des fibres assez sensibles, et quelques
veines plus ou moins obscures. Il est environné d’'un aubier blanc, qui
est trés-tendre et ne sert A rien. Le Palissandre exhale une odeur assez
agréable , surtout quand, en le travaillant, on I'échauffe, et qu'on donne
lieu a une certaine évaporation. Il est trés-doux & tourner et a raboter:
on en fait une infinité de petits meubles ; mais comme il est fort obscur,
on I'a proscrit des gros meubles, attendu que rien n’est aussi triste: les
ébénistes savent I'égayer en le coupant par d'autres bois, et ne 'y fai-
sant entrer que comme pieéce de rapport. On 'emploie plus commu-
nément en placage, cest-a-dire, en lames d’une bonne ligne d’épais-
seur, qu'on colle sur des massifs de chéne ou de sapin. Comme ce bois

_ est susceptible d'un beau poli, qu’il est dur, quoique poreux, il prend

assez mal la colle : aussi les assemblages de menuiserie, faits en Palissandre,
ne seroient-ils pas solides. D'ailleurs, les mortaises un peu forcées par les
tenons justes, pourroient éclater. Ce bois est excellent pour faire des
dévidoirs,, comme nous les décrirons, et surtout des étuis. Il nous vient
ici en madriers de 3 4 4 pouces d’épaisseur, de g 4 1a pieds de long,
sur 12 a 15 pouces de large. Il se vend i la livre comme tous les bois
étrangers.

LE BOIS VIOLET, fig.3, est ainsi nommé 4 cause de sa couleur ; mais
ce qui le rend trés-agréable, ce sont les veines plus ou moins claires qui
font valoir le fond : ce bois est trés-dur, se travaille également bien au
rabot et au Tour. Il a toutes les qualités et les inconvéniens du palis-
sandre, dont nous avons précédemment parlé. Il fut un temps ou tous
les meubles étoient plaqués en bois violet ; une autre espéce de bois fut
apportée en Europe, et dés ce moment le premier fut relégué dans les
antichambres, ou chez les personnes peu fortunées , comme cela arrive
toujours quand la mode a prononcé. Il est cependant certain que ce bois
est trés-agréable pour un Tourneur. On peut en faire upe mﬁmté d'objets
précieux. ' .

L’EBENE est de plusieurs sortes. Il paroit que la noire fut la premiére
apportée en France, puisque, quoiqu’il y en ait de verte ou vert-brun,

et d’autre brune, on dit proverbialement, noir comme de I'Ebéne.

L'EBENE NOIRE, fig. 4, qu'on nomme ordinairement Ebéne- Maurice ,
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est communément du plus beau noir, il est susceptible d'un trés-beau ===
poli. On I'emploie plus habituellement en placage. Elle n’est susceptible
ni de tenons ni de mortaises. Quand on la  prépare a la hache, on est tout
surpris de ne pas faire de copeaux , cornme: i tous les autres bois, mais de

~voir - les hachures s’en aller par éclats qui se brisent, et n'ont; avec le reste,
aucune adhérence. Nous ne pouvons rendre plus sensible la nature de ces -
éclats , qu'en:disant qu'il semble, quand on hache de I'Ebéne noire, qu'on
hache, non pas tout-a-fait du charbon., mais du bois qui auroit été & moitié
consommé dans le feu, ou pourri dans Feau; ce qui fait soupgonner que

e bois perd une partie de sa consistance naturelle, par le temps qu'on. lui .
fait passer aprés 'avoir coupé, et avant de Papporter en Europe. II est trés-
sujet & étre fendu : aussi les marchands ont-ils soin de le tenir dans des
endroits trésfrais. Les pores de ce bois sont trés-serrés; on ne lui voit
jpoint de veines, et & peine distingue-t-on le sens de ses fibres. 1l se tourne
parfaitement. Joint 4 l'ivoire, ou 4 quelques bois blancs, tels que du houx,

qui est trés-fin, -il fait un trés-bel effet; il est sujet A étre fouetté de taches
d’un blanc sale, ou grises, qui le déparent; les ouvriers les teignent en noir,

et les pohssent ensuite,

L’EBENE DE PORTUGAL, fig. 5, ressemble beaucoup plus 4 du bois
que la noire : elle n’est que d’un brun obscur. On en distingue parfai-
tement les fibres et les pores. Sous la hache, les copeaux se lévent comme
2 tous les autres bois. Elle est trés-dure, et par conséquent, prend un trés-
beau poli. Ce. bois présente une particularité commune a beaucoup

_d’autres : c'est qu'on y voit de 'aubier d’un gris tirant sur le brun, et
_qui est assez dur et assez fin pour qu'on puisse, en quelques circons-
tances, en tirer parti. On I'appelle Ebéne de Portugal, parce qu’elle nous
vient des colonies appartenant aux Portugais, dans’ le Nouveau-Monde.
“Elle est beaucoup plus dure que la neire, qui ne lui est préférée qua
cause de sa grande noirceur. .

L’EBENE VERTE, ﬁg 6, est ainsi appelée, parce qu'en effet elle est

" d’'un vert olive. La nature de bois y est encore bien mieux caractérisée
qu'aux deux ébénes précédentes. Les veines y sont bien marquées par
des clairs nuancés qui les séparent. On lui voit aussi un aubier de couleur
gris clair, qui paroit d’'une tout autre nature que le bois méme; et qui
n’est bon i rien, A moins d’avoir 'habitude de distinguer les.bois, on est
tent¢ de prendre I'Ebéne verte pour de la grenadille & laquelle elle res-
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s=——= gémble beaucoup, ainsi qu'on pourra en juger dans un instant. L'Ebéne
PL.5.

verte se travaille merveilleusement au rabot et au Tour. Pour peu qu'on
ait acquis I'usage de couper le bois bien net, tous ces bois des iles, at-
tendu leur dureté , sortent presque polis de dessous le ciseau, surtout
pour les petites parties : on n'est obligé de polir gue les.grandes, A cause
de T'inégalité que les reprises du ciseau, le mieux conduit, peuvent
hisser, et par les différences que les pores peuvent occasionner. On peut
faire d'excellens outils 4 moulures, pour la menuiserie, avec ces deux
dernitres sortes de bois : comme ils contiennent un peu de substance
gammo-résineuse, ils glissent plus facilement sur le bois; et n’en sont
pas aisément entamés. .

LE BOIS DE ROSE,-ou BOIS ROSE, fig. 7, est, sans contredit, un des
plus agréables. Les ouvriers s'obstinent a. lappeler Bois de rose, quoique
son nom, qui lui vient de sa couleur, ,soit Bois rose. 1l est médiocrement
dur, trés-filamenteux, les fibres en sont bien liées les unes aux autres. 11
vient en Europe en grume, et non pas en tables. Il est sujet & étre pourri
au coeur. 1l n’y a pas plus de 50 ou 60 ans qu'on Fintroduisit en Europe,
ou sa grande beauté le fit employer A toutes sortes de meubles en pla-
cage. Mais, comme il a I'inconvenient de perdre sa couleur & Pair, en
assez peu de temps , on I'a bientét abandonné. Il n'est plus guére em:
ployé que par les Tourneurs en petits ouvrages , surtout depuis que
Yacajou, dont nous parlerons bientét, a pris sa place. Cependant, de-
puis quelques années , on applique sur presque tous les ouvrages faits au
Tour un vernis trés - limpide qui, en remplissant les pores. ,- conserve
parfaitement la couleur sans laisser aucune épaisseur. Cette méthode est
un grand préservatif pour tous les bois de couleur : elle empéche le
contact de l'air qui les décolore, et leur donne un éclat qui surpasse le
plus beau poli. Nous donnerons dans-lappendice la composition de ce
Vvernis. '

Ce bois, quand on le scie, qu’on le rabote, ou qu’on le tourne, exhale
une odeur qui tient un peu de celle de la rose. 1l est gras sous l'outil ,
se coupe bien au ciseau ; mais il se gite si Yon essaie de le polir & Ihuile,
et prend un ceil terne. Le plus siir est de le hien polir 4 Veaun, et de
terminer le poli & sec. Néanmoins on éprouve encore quelques diffi-
cultés 4-cet égard ; parce que'la boue rose qui en sort confond toutes
les veines dans- lesquelles elle s'incorpore, et lui donné une couleur
fausse, qu'un pew dhuile seule lui rend parfaitement. On peut, pour
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éviter 'un et l'autre inconvénient , le frotter avec une serge un peu s==w==
grasse. Pu 5.
On fait aussi , avec ce bois, de petits modéles trés-agréables. Il supporte
bien le tenon, mais les mortaises sont sujettes 4 fendre, pour peu qu on
force l'assemblage. Il ne prend pas parfaitement la colle.
Ce bois est sujet & avoir beaucoup de gros nceuds, dont on tire un
grand parti pour le placage. Pour obtenir des accidens plus marqués et
plus beaux, on le refend en lames un peu de biais; et algrs tous ces
neceuds présentent des nuances et des sinuosités qu'on assemble par paires ou
autre nombre symétrique, et qui se ressemblent parfaitement, étant pris
les uns sur les autres. On a vu a Paris des piéces de rapport en Bois rose,
et qui faisoient le plus bel effet.

LA GRENADILLE, fig. 8, est un excellent bois pour le Tour. I} est
agréablement veiné de brun sur un fond olive. Oniy. voit l'aubier, com-
mun 2 presque tous les bois. On le rabote trés-bien ; et comme il est trés-
dur, les faiseurs .d'instrumens de musique en font d’excellentes fliites,
qu'on préfere a celles d’ébéne et de buis.

On peut employer la Grenadille au Tour, 4 une infinité d’ouvrages trés-
agréables. Il prend le poli d'une glace; et si ce n'est que sa couleur le fait
un peu confondre avec Facacia , dont cependant le grain n appmche pas,
il seroit peut-étre plus précieux qu’il ne l'est en effet.

LE GAIAC, fig. ,9,.dont le coeur est brun et trés-dur, ainsi que nous
le dirons plus bas, ne ressemble qu’a I'aubier du vieux bois quand il
est jeune. Nous.ne- faisons remarquer cette particularité, que pour con-
firmer le principe général que les jeunes bois n'ont pas tous les caractéres
qui doivent les distinguer. On trouve, dans ce jeune bois, des nuances
verdatres et des accidens, qui le font rechercher des tabletiers pour en
faire différens ouvrages. Il y a-de ces bois qui n'ont aucune couleur brune,
jusqu’a quatre pouces au moins de diamétre. Ce n’est quau bout de quel:
ques années, que les bois acquiérent leur maturité et leur perfection;-et
c'est par le cceur que cette perfection se fait sentir, parce que c'est:tou-
jours par la circonférence que les bois prennent leur aecroissement. Cette
vérité se fait particuliérement remarquer dans lalisier, dont nous avons
parlé dans I'article des Bois de France. On rencontre assez souvent, an coear
de l'alisier, des parties d’'un brun presque noir, et d’'une dureté extreme,
quoique le corps: de.'arbre soit presque blanc. o

4.
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LE GAIAC BRUN, fig. 1, PL 6, est encore un excellent bois, tant pour
sa finesse que pour sa dureté. L'aubier en est distingué par deux couleurs
trés-sensibles. Prés de I'écorce, cet aubier est blanc jaunitre : plus loin, il
se fonce de jaune sale, que vient encore obscurcir une infinité de pores
imperceptibles et noirs. Ensuite vient le coeur, qui est d’abord brun oliva-
tre, et s’éclaircit vers le centre. Ce coeur est veiné foiblement, et d’une
maniére qui lui est particuliére. Ce bois est trés-dur, aussi bon au Tour qu’au

_rabot. On paut en faire d’excellens outils de moulures pour la menuiserie.

11 se polit parfaitement, mais i la préle A Tean, a cause de la quantnté de
résine qu'il contient. On le regoit en assez gras rondins, pour qu’on puisse
y trouver beaucoup de piéces d’un trés-fort diameétre. La variété des cou-
leurs, que l'aubier et le coeur présentent, fait un assez bel effet dans les
parties creuses ou saillantes. .

- Outre les qualités dont nous venons de parler, et qui le font employer
a faire d’excellentes roulettes pour des lits et autres meubles, des cy-
lindres de presse en taille-douce, des chevalets de corroyeur et des
poulies pour la marine, ce bois est employé en médecine, comme sudo-

rifique.

'LE CORMIER DES ILES, fig. 2, ressemble assez bien i celui de France,
A la conleur preés, qui est beaucoup plus foncée. Ce bois est d’'une grande
dureté : il est bon pour faire des outils. 1l se tourne parfaitement, et prend
un trés-beau poli. Ses veines sont plus marquées , et plus fréquentes que

- celles du cormier d’Europe. 1l a peu d’aubier; mais, malgré cela, le ceeur,

dont la couleur approche de celle de I'ébéne, est toujours un peu plus
dur , et les pores sont plus serrés que vers sa circonférence. En général
le Cormier des iles est peu employé en France, et il gagneroit & étre
connu. .

L’ACAJQU est de deux sortes : le tendre et le dur. Le tendre est assez
peu estimé. On en fait, A Paris , des meubles communs , que des per-
sonnes, qui ne s’y connoissent pas , achétent indistinctement 4 cause du
nom. S _ v o
Les Anglais ont employé¢ les premiers ce bois pour les meubles. L'éten-
due de leur commerce, en Amérique, le rend si commun en Angleterre,
quon l'emploie comme bois de menuiserie dans upe infinité de circons-
tances. | | ,'
L’Acajou est devenu depuls » €n Europe le hoxs le plus rechenché pour

L
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les meubles, les nécessaires, etc., etc. 1l nous arrive des colonies en billes,
C'est-a-dire, en grosses pi¢ces dont quelques-unes portent jusqu’a 3 pieds Pr. 6.
carrés sur une longueur de 15 a 20 pieds. Les ébénistes, qui achétent ce
bois, sont trés-incertains sur la qualité qu’il aura, attendu qu'’ils ne peuvent
le connoitre parfaitement que lorsqu’il est fendu au cceur, et qu'ils ne
peuvent obtenir cette condition de leurs vendeurs.

L’Acajou dur est de deux sortes : I'un veiné, fig. 3, et le moucheté,
Jfig. 4. L'Acajou, en général, est d'un jaune rougeitre, quand il est nou-
vellement travaillé. 11 brunit prodigieusement en peu de temps, et devient
enfin d’'un brun presque noir. Le moyen de le polir , lorsqu'’il a été bien
raclé, est de le frotter avec une pierre-ponce et de I'huile , puis d’absor-
ber toute Phuile en le frottant avec un morceau de drap et du tripoli
lavé, jusqu’a ce que le tripoli reste bien séc, et ensuite le vernir, comme
nous l'indiquerons pour tous les bois; c’est le seul moyen de retarder son
brunissement : une couche d’eau de chaux le rend violet, mais cette cou-
leur est peu durable. En meubles, ce bois, étant assez dur, est fort bon,
parce qu’il se tache peu, et garde bien son poli. Mais, employé en portes
d’appartement, comme chez les Anglais, il répand dans les piéces un
sombre qui inspire la tristesse, et que la galanterie et I'élégance francaises
auroient peine a adopter, 2 moins que la mode n’en décidat autrement.
Ce bois est veiné de brun, et méme de noir. Quelquefois les noeuds lui
donnent un air changeant et chatoyant, qui fait un effet trés-agréable. 11
se rabote merveilleusement; mais comme il est souvent noueux ou ond¢,
il faut le raboter A petit fer, ou 4 rabot a4 double fer : sans cela, 4 lins-
tant ou l'on croit terminer une piéce , on léve des éclats assez pro-
fonds. 11 se tourne assez bien ; mais il faut étre bien maitre de son ciseau

- pour coucher les fils-du bois. Le phis beau , est celui qui, sur un fond
clair , offre des veines foncées ; et néanmoins il faut avoir un trés-grand
usage , pour connoitre si par la suite il deviendra beau : car, quand
il est nouvellement refendu ou raboté , il est difficile de juger ce qu’il
sera. ' S

L’Acajou moucheté, fig. 4, est assez rare. Il se vend beaucoup plus
cher que l'autre; mais, employé A des panneaux d’ébénisterie, il est d’'une -
grande beauté. C'est le poli qui détache les mouches du fond; car, quand
il es® frais coupé, ces mouches ne semblent étre que de légéres ondes, et
ne font pas.un grand effet. La seule ‘maniére dont on puisse le recon-
noitre , est de-voir si , A la circonférence , on remarque des espéces de trous
dc vers. e e .- S -
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11 est une troisiétme espéce d’Acajou dur, dont nous ne pouvons pas
donner de figure : c'est 'Acajou pris dans des culasses d’arbre, et qui est
en trés-grand ce que sont en petit les loupes de buis : les ouvriers
nomment Ronces ces morceaux ainsi refendus, 4 une ligne ou environ,
d'épaisseur. On ne peut décrire les accidens infiniment précieux que
présentent ces morceaux rares : c'est le hasard qui les procure. Nous en
avons vu qui représentoient des arbres, qu’on auroit crus peints avec le
plus grand art. D’autres représentent une campagne, un paysage; et,
dans ce cas, on les fait refendre par paires, et on les place en opposition
I'un a l'autre, pour répéter.le méme tableau. Mais, 4 moins d’acheter ces
morceaux chez les marchands de bois, un amateur ne peut espérer d’en
rencontrer, si ce n'est qu'il fit servi par le hasard, puisque, pour des
meubles du plus grand prix, les ouvriers sont obligés de tater une infinité
de madriers. .

1l est enfin une autre espéce d’Acajou, qu'on nomme ALcajou bdtard,
et qui ne ressemble au véritable que par la couleur; mais il est tréscom-
pact, trés-dur, et contient plus de résine. Il est excellent 4 tourner,
de la méme couleur que celui qui est fraichement coupé; et il a I'avan-
tage de conserver sa couleur et de ne pas noircir comme toutes les autres
especes. »

L’Acajou est une espece de noyer d’Amérique. Son fruit, qu'on mange,
légérement grillé,, ressemble 4 des moitiés ou quarts de noix ordinaires, et
est fort bon.

LE NOYER DE LA GUADELOUPE, dont la fig. 5 représente une portion,
est un bois peu connu. Nous ignorons quel est son fruit, mais le bois n'a
aucune ressemblance pour le grain, pour la couleur , ni pour la porosité,
avec le noyer ordinaire. 11 est assez dur, se tourne et se rabote fort. bien.
Sa couleur jaunitre, veinée de jaune plus foncé, peut faire, dans quelques
circonstances , un assez bon effet; mais ce n’est 1A qu'un bois de fantaisie
pour varier quelques piéces.

L’AMARANTE, fig. 6, doit son nom 2 sa couleur. Il est assez dur, prend
un beau poli, se tourne et se rabote fort bien; mais ses pores ne sont pas
tres-serrés : il fait un trés-bel effet, lorsque, dans des ouvrages d'ébé-
nisterie, il est opposé, avec intelligence, 3 des bois de couleur différente.
Nous ne pouvons rien dire sur la maniére dont il croit, ni:sur son fruit :
nous ne le connoissons que comme étant propre a I'ébénisterie et au Tour.

i,
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LE CEDRE, fig. 7, est un arbre trés-connu, par tout ce queles auteurs
anciens en ont dit, et par les propriétés qu'on lui donne: les Cédres du
Liban croissoient 4 une hauteur prodigieuse: on en fit la charpente du
Temple de Salomon ; mais il me semble que ce n’est pasla le Cédre que nous
avons aujourd’hui. On en voit un au jardin des Plantes, qui a déja pris un
accroissement considérable, et cependant il est possible que la différence
de climat nuise 4 sa croissance. Le Cédre ressemble assez au hétre, si ce
n'est qu'il est d’'une couleur beaucoup plus foncée, et que les pores en sont
plus fins. 1l est tendre, et par cela seul il est peu propre a la construction,
4 moins quon ne l'ait employé, comme nous employons aujourd’hui ces
longues sapines, a faire des planchers d’une assez grande portée , mais qui
ne portent rien. Le Cédre a une odeur aromatique, qui le distingue de
tous les bois, méme parmi deux qui ont de Podeur. C'est peut-étre pour
cette raison qu'on lui attribue la propriété d'étre incorruptible, et de
n’étre attaqué par aucun insecte. L'odeur du Cédre est telle, que si I'on
en avoit quelque meuble dans un appartement, il ne seroit pas possible
d’y demeurer long-temps. Au surplus, il se travaille merveilleusement au
rabot, et se tourne bien, quoique trés-fragile; et si 'on vouloit par curio-
sité, en faire quelque piéce de Tour, on pourroit en venir & bout avec
beaucoup de précautions : mais le principal usage du Cédre est de servir
d’enveloppe aux crayons.

LE SANTAL CITRIN, fig. 8, ressemble beaucoup au cédre. 11 est d’'une
couleur absolument semblable , mais ses fibres sont trés-différentes. 11 n’a
Pas plus de densité. Il exhale une odeur trés-forte, mais qu’on ne peut con-
fondre avec celle du cédre. Celle du Santal est enivrante, et déplait & Ia
fin. Ce bois se rabote fort bien, et se tourne mieux que le cédre. On l'ap-
pelle Citrin, soit pour le distinguer d’'un autre Santal dont nous allons
parler, soit parce que son odeur tient un peu de celle du citron. 11 est

trés-fin, susceptible d’'un assez beau poli, trés-doux au toucher et ses
pores sont tres-fins.

Le Santal blanc n’a aucun rapport avec le précédent. 1l est jaune beau-
coup plus que blanc. Ses pores sont assez fins, et plus serrés; et, s'il
ressemble a quelque bois connu, c'est certainement au chétaignier d’Europe,
méme par 'écorce, si ce n’est qu'il est plus fin, plus dur, et qu’il est sus-
ceptible d’'un véritable poli. Il se travaille trés-bien au rabot, et se tourne
assez bien. Au surplus, il est du nombre des bois dont on se sert pour
varier les objets, opposer couleurs 4 couleurs, et rassembler, dans un

Pr. 6,
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méme endroit, tout ce que la nature offre de variétés dans ses produc

tions.

LE SASSAFRAS, fig. 1, Pl. 7, semble étre plutot une substance spon-
gieuse, que du bois proprement dit. Ses pores sont trés-liches, ses fibres
trés-grosses. Il n’a pas de-fil. Son écorce ressemble assez i celle du hétre:
il se rabote passablement ,.parce qu'il est trés-mou ; mais il est trés-difficile
a tourner, i cause de cette mollesse méme. Il est d’'une légéreté qui surprend
au premier moment , mais dont on ne s’étonne plus dés qu'on leconsidére,
et qu'on lui reconnoit les qualités par lesquelles nous venons de le carac-
tériser. Cet arbre vient grand et trés-rameux : il croit au Brésil, et dans
plusieurs autres endroits de '’Amérique. Son bois est employé¢ en médecine,
comme sudorifique et diurétique. 1l exhale une odeur assez forte qui le
falt distinguer de tous les autres.

'LE BOIS SATINE ordinaire, fig. 2, est des plus agréables, surtout
pour I'ébénisterie. Mis en opposition avec d’autres bois, il fait le plus
agréable effet. A sa couleur prés, et & ne le juger que par ses fibres, ses
pores, sa densité, on le prendroit pour du noyer qui a été teint, s'il
pouvoit I'étre en une couleur claire. Il est jaune-canard, et ses pores qui
semblent gorge de-pigeon , lui donnent un changeant trés-agréable, selon
le jour sous lequel on le voit. 11 se rabote parfaitement, et se tourne
absolument de la méme maniére que le noyer, auquel, a la couleur prés,
on peut assurer qu’il ressemble en tout.

'LE SATINE JAUNE, fig. 3, n’a aucune ressemblance avec le précédent.
Il est d’'un jaune assez foncé, et veiné en quelques endroits. Son grain,
ses pores et ses fils le rendent assez semblable a de Palisier blanc qu’on
auroit teint, et sur lequel des veines naturelles donneroient, en quelques
endroits, des parties plus claires ou plus foncées. Nous avons vn un bou-
doir en bibliothéque, ou, sous des régles d’architecture assez mal obser-

_vées, on avoit rapporté tous les membres de moulures en bois de diff¢-

rentes couléurs : rien n’étoit aussi beau, aussi imposant et aussi riche. Le
parquet méme étoit une mosaique de différens bois, employés avec gout
et intelligence; et I'on voyeit, avec plaisir, que toutes les parties du
monde avoient été mises a contribution , pour erner un charmant réduit.
Les colonnes étoient de Satiné jaune; les frises d’un bois opposé; les denti-
cules de Satiné rouge ou de corail, etc., etc. Le cédre servoit de tablettes ;
et les socles et autres parties inféricures étoient du plus bel acajou.
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‘Le Satiné jaune se rabote et se tourne parfaitement. Il nous vient en
.madriers assez gros, pour qu'on puisse 'employer a tout ce qu'on desire :
mais ce qu’ila de singulier c'est que de petits vers , partant de la circon-
férence , s’insinuent jusqu’au ‘ceeur du bois, et laissent voir des piqires
Jjusque trés avant des plus beaux morceaux.

LE SATINE ROUGE, Jig. 4, est on ne peut plus agréable; mais commnie
~8es veines sont trés-petites, que les traits qui forment le satin sont trés-
fins ,- il doit étre vu de fort prés ou étre employé a de petits' ouvrages.
1l est du plus beau' pourpre possible, veiné de brun. II est trés-dur;
prend un beau poli, se travaille aussi bien au rabot qu’au Tour; mais
encore une fois, quand on le regarde d’'un peu loin, il ne ressemble qu’a
du bois; qui seroit d’un trés-beau rouge uni: Ce bois est assurément un
des plus beaux que le Nouveau-Monde nous fournisse.

LE COCO, fig. 5, est un bois qui vient dans toutes les iles de 'Amé-
rique. Tous les naturalistes s’'accordent 4 dire qu’il semble que le Créa-
teur ait voulu, dans cet arbre, donner aux voyageurs tous les présens a
la fois. Son fruit vient de la grosseur d’'un melon médiocre. L'enveloppe
de ce fruit est filamenteuse a 'extérieur; mais bientot on découvre une
substance trés-dure, et susceptible:.du plus beau poli. Intérieurement
cette coque est trés-polie. Quand on ouvre le fruit, il en découle une
ean laiteuse, trés-suave, et qui rafraichit. Le fruit est excellent & manger.
L'arbre produit un trés-bel ombrage. L’espéce de chanvre qui l'entoure,
peut se filer et former un tissu propre a des vétemens.

Le bois de Coco participe de la dureté du fruit. Il est trés-dur, trés-
serré et trés-compact. Il est peu veiné : ses fibres, quonque peu serrées
en apparence, le sont, en effet, beaucoup : on peut en juger par la
pesanteur du bois. Il se rabote et se tourne parfaitement ; mais, comme
ses couleurs n'ont pas beaucoup de vivacité, il semble n’étre qu'un bois
teint. Une table, faite de Coco, auroit le mérite bien rare, de ne pouvoir
étre aisément pénétrée par des liqueurs colorées, ce qui arrive trop
souvent aux tables d’acajou , dont on se sert maintenant,

LE MANCENILLIER, fig. 6, est un bois d’'un jaune foncé et tirant sur
le brun. Il est veiné et ondé a peu prés comme P'érable auquel il res-
semble assez; mais il est beaucoup plus dur. Il porte dans les ondes,
certains clairs qui:font un effet trés-agréable. Ce bois est susceptible d'un
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assez beau poli. 1l se rabote trés-bien, et se tourne tout aussi facilement.
Rien n’est aussi beau qu'un morceau , fait au Tour, avec ce bois : les veines
et les ondes se multiplient par les différentes coupes, que néoessitent les
renflemens et les parties creusées. Si I'on prend soin de garnir en ivoire
ces vases, ainsi que ceux faits avec presque tous les bois des Indes, les
veines, les ondes , en ressortent davantage.

LE CORAIL, fig. 7, est un bois auquel on a donné ce nom i cause
de sa superbe couleur de corail. 1l est en effet du plus beau rouge ; mais
il a cette singularité, que quand on le coupe, ou quon le fend, la partie
qui est mise a lair, est jaune, et rougit en assez peu de temps. Ce phé-
nomeéne peut trés-bien expliquer linfluence de l'air sur les couleurs; et
la physique a déja appris , qu'une liqueur enfermée fort long-temps
change de couleur; et cette experience a été faite sur l'esprit-de-vin d'un
thermométre, qui, de rouge qu’il étoit, est devenu i peine légérement
teint. Le hasard fit casser le tube, et sur-lechamp la liqueur reprit sa
premiére couleur.

Le corail est trés-fin , trés-dur, et par conséguent susceptxblse d’'un beau

poli. 11 se travaille également bien au Tour et au rabot. Mais il ne peut
guere servir, dans l'un et 'autre cas, qua faire valoir d'autres parties,
attendu que l uniformité de sa couleur ne présente rien de bien satisfaisant
pour les yeux. )
. Le Corail damassé, fig. 8, est beaucoup plus précieux que le précédent.
11 est ainsi nopmé, parce qu'en effet ses veines sont disposées de la méme
maniére que le linge damassé. 11 est d'un rouge plus brun, et le:clair de
la damassure fait valoir agréablement ses ondes. Quoique moins dur, tees-
fin et plus poreux , il se tourne parfaitement. On le travaille également
bien au rabot : c'est assurément un des plus agréables bois des Indes;
mais il est assez rare. Il fait le plus bel effet dans les ouvrages de Tour,
ot les parties rondes , opposées aux parties creuses , multiplient les ondes
et les damassures, et font paitre une infinité d’accidens de k. plus grande
beauté.

LE BOIS DE PERDRIX,, fig. 9, est encore une autre espéce de bois trés-
dur, quon peut confondre au premier coup d'ail avec le palissandre,
mais qui est beaucoup plus clair, plus compact, et par conséquent plus
lourd. Outre les fibres perpendiculaires, il s'en trouve de transversales,
quon croiroit tirées a la régle, tant elles sont réguliéres.. L'opposition de
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ces fibres produit, sur une piéce faite au Tour, des effets trés-piquans et ===

les plus agréables. 1l se rabote parfaitement ; se tourne de méme, et prend
un beau poli : il n’a pas de veines bien marquées ; mais on y voit une
infinité de petites mouches gris-brun, qui lui ont fait donner le nom de
Bois. de, Perdriz. Ses fibres sont semblables a celles du palissandre. Les
éventaillistes le débitent obliquement 4 son fil et avec beaucoup d’adresse,
ainsi que presque tous les bois dont nous avons parlé, pour faire valoir
davantage leurs veines, et les accidens qui s’y rencontrent.

LE BQIS DE CHINE VEINE, fig. 1, Pl 8, est infiniment dur, brun-
obscur , veiné de petites flammes. Tous ces bois ont leur aubier plus ou
moins sensible, plus ou moins beau , selon qu’il approche davantage de
son état de perfection : c'est ce qu'on peut remarquer 4 celui-ci. 1l se dé-
bite parfaitement , et est également propre au Tour et au rabot. On en
fait d’excellentes regles et autres instrumens de mathématiques. Aucun
des bois des iles ne peut étre caractérisé par son écorce, attendu que
comme le fret jusqu’aux ports de mer, et le transport, par eau, du port
jusqu’a la capitale, sont trés-coiiteux, il est inutile d’apporter, en Europe,
une partie qui ne doit ni ne peut servir 4 rien, et qu'il faudroit jeter en
arrivant. '

LE BOIS DE CHINE MOUCHETE, fig. 2, est & peu prés semblable au
Pprécédent, si ce n’est que les mouchetures sont plus décidées. Il est tout
aussi dur, et aussi fin que le précédent. On ne distingue presque pas
les pores. L'aubier est disposé de la méme maniére. Il se polit parfaite-
ment, se tourne et se rabote également bien. On fait, de I'un et de l'autre,
des archets de violon; et, par sa singularité, et par sa beauté, on peut
en faire une infinité d’'objets trés-agréables et diversifier ainsi un ouvrage

dans lequel on desire de varier les bois a I'infini, pour les faire valoir les
uns par les autres. '

L’AMOURETTE, fig. 3, est une troisiéme espéce de bois de la Chine
11 est trés-fin, trés-compact et trés-dur. 1l est on ne peut plus agréable
dans I'ébénisterie , ou il fait I'effet le plus décidé. 1l se rabote et se tourne
également bien. Ses veines sont jetées en différens sens, et présentent des
jeux de la nature trés-intéressans, selon qu'on I'emploie et qu’on le coupe.
Les différentes nuances qu'il offr¢ aux yeux, depuis le rose jusqu’au rouge-

brun trés-foncé , disposées avec art, peuvent faire ressortir d’autres bois

5.
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qu’il encadreroit, ou avec lesquels on le mettroit en opposition. 1l en est
de méme pour les ouvrages de Tour. On peut en faire des vases ou autres
piéces tournées, et les garnir en bois opposé de couleur, ou en ivoire;
disposer les coupes de facon que les veines se répétent symétriquement;
en un mot, cest.un des bois les plus précieux qui nous viennent de la
Chine.

LE BOIS DE RHODES, fig.4 , ressemble, 2 beaucoup d’égards, 4 du buis
un peu pile. 1l se rabote et se tourne parfaitement. 1l est trés-fin, trés-
serré et trés-dur. Son écorce ressemble a celle du petit orme, bois de
France. Mais ce qui distingue ce bois sur tous les autres, c'est qu’il répand
une odeur trés-agréable et trés-douce. On prétend qu'un peu de ce bois
raclé, et mis dans une tabatiére , donne au tabac le goiit agréable du
macoubac. . :

LE BOIS DE FER, fig. 5, ainsi nommé i cause de sa grande dureté,
ressemble assez pour la couleur , au bois de palissandre , et pour la ma-
niére dont il est veiné, au bois violet. Il contient un aubier blanc tres-
large, et qui participe a sa grande dureté. Elle est telle que les naturels
des Antilles s’en servoient, avant la découverte de I’Amérique, pour.en
faire des sabres, dont les blessures étoient trés-dangereuses et souvent
mortelles. Quoique ce bois soit parfaitement bon & travailler au rabot et
au Tour, il présente trop peu de variétés pour qu'on puisse en faire rien
de bien curieux sur le Tour ; et 'on peut dire qu'il n’a que le mérite de
la dureté, mérite qu'il posséde & un supréme degré. Aussi, les amateurs
en font-ils des régles, des équerres, des outils de menuiserie , qui sont
trésrecherchés, malgré leur cherté. Un guillaume, par exemple, qui,
pour étre bon, a besoin de conserver parfaitement sa droiture, de ne
s'entamer sur aucun bois de travers , et de couper trés-finement , sur-
tout lorsqu'on veut faire des angles vifs, est parfaitement bon en Bois
de fer. '

LE BOIS DE BRESIL, fig. 6, est d’'un rouge trés-foncé et tirant sur le
brun. Il ne présente rien de piquant pour I'ébéniste, ni pour le Tourneur.

" 1l est dur, serré, a les pores fins, se coupe et se rabote fort bien ; mais il

a des qualités et des propriétés qui le font rechercher par-dessus tous les
autres : Cest avec ce bois qu'on fait des teintures rouges, plus ou moins
foncées, selon qu'on y ajoute tels ou tels ingrédiens, ainsi que nous le
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dirons dans un chapitre exprés. On le coupe en petits copeaux, et on le
faitbouillir dans I'eau : et pour que la division des parties colorantes se fasse
encore mieux et plus vite , on le rape en copeaux frisés et trés-menus ;
du moins, Cest ainsi qu'on le vend, a Paris, chez certains épiciers-dro-
guistes, en petit nombre, qui en tiennent.

LE BOIS DE CAMPECHE, fig. 7, est encore un bois dont on s'occupe
peu dans Part du Tour, et dans I'ébénisterie. Sa couleur est d’un rouge
faux; mais ses nceuds, travaillés et polis, font un assez bel effet. 1l res-
semble assez, pour la couleur, A l'acajou qui n’a pas encore noirci. Mais
on se sert beaucoup de ce bois pour teindre en beau rouge, ainsi qu’on
le verra au chapitre de la teinture des bois. La rapidité avec laquelle il
devient rouge éclatant, quand on le jette dans de I'eau bouillante, im-
prégnée.d’'un peu d’alun, est surprenante.

- LE BOIS DE FERNAMBOUC, ou, comme disent les ouvriers, fernam-

bourg, fig. 8, est encore un bois de teinture en rouge. Etant travaillé au-

——
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rabot, ou sur le Tour, il ressemble parfaitement 4 de 'acajou tendre et

peu veiné. Il ne noircit point a l'air; il a les pores assez fins, prend bien
le poli : mais, comme on ne s’en sert que pour teindre, nous n’en dirons
pas davantage. '’ no

Nous terminerons cet artmle des bois, par un objet de pure curiosité,
et que le hasard a mis entre nos mains: c'est une petite planchette, prise
dans une rouelle d’'un arbre qu'on nomme Palmier; on en voit deux au
jardin des Plantes, 4 Paris.

La fig. 9, représente cetle espéce de bois si Pon' peut dire'que clen est
un. 1l semble plutét, en le considérant par son écorce, et par sa coupe
transversale, que ce n’est qu'une réunion de petits filamens, adhérens les
uns aux autres, au moyen d’une substance grise, qui est d’une tout autre
nature , et qui semble purement médullaire. Il se rabote assez bien;
mais nous n’avons pas eu occasion d’en tourner. En le considérant par son
extrémité, il ressemble 2 une infinité de joncs qui seroient serrés les
uns contre les autres, et dont les intervalles seroient remplis par de la
cire d'une médiocre blancheur. Nous ignorons A quoi on pourreit em-
ployer ce bois, dont nous n’avons parlé ici, qué cause de sa rareté et
de sa singularité. .
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CHAPITRE II

Du Laboratozre.

SECTION PREMIERE

Choix de IEmpIacement du Labomtozrc

IL est assez rare, lorsqu’on ne veut que s’amuser , qu'on puisse choisir la
piéce qui doit servir de laboratoire. Mais celui qui habite une province ,
ua chéteau , eést souvént maitre de prendre I'ehdréit qui convient le mieux
a son laboratoire; c’est sur cette convenance qu ‘il esta propos de présenter
quelques réflexions.

Un laboratoire doit étre parfamement éclau'é d’une hauteur suffisante,
et avoir le plus de fenétres possible. De toutes les expositions auxquelles il
peut étre situé, celle du nord est sans contredit préférable. Le soleil n’y
donnant que pendant trés-peu: de temps, et trés-obliquement , le jour y est
plus constamment pur et égal; au lieu que le trop grand jour qui régne
dans les trois autres expositions , fatigue considérablement la vue-, et
P'ardeur du soleil nuit aux ouvrages , desséche et tourmente les établis et les
Tours :les piéces mémes lorsqu’elles sont sur le Tour, ou qu’on est obligé de
les quitter avant de les terminer, gauchissent et ne se trouvent plus rondes
quand on y revient: enfin, parce que les bois qu'on y tient en réserve,, ainsi
que les mandrins, s’y fendent de toutes parts. Par toutes ces raisons , on sent
que la pire des trois autres expositions, est celle du plein midi; et 4 défaut
de I'exposition du nord , on doit toujours prendre celle du levant ou du cou-
chant, surtout si I'une ou l'autre sont un peu déclinantes vers le nord.

L’une de ces trois expositions étant donc choisie , il faut, autant que cela
estpossible, préférer une chambre basse, et surtout au rez-de-chaussée, 3 un
appartement élevé, & moins qu’on ne soit possesseur de I'étage inférieur : 1°,a
cause du frais dont il est plus susceptible dans I'été ; 2°,  cause du bruit que
font aux étages inférieurs les coups de hache, de marteau et de maillet, et
surtout ce broutement perpétuel et ennuyeux de la gouge quand on tourne.
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Si cependant on étoit dans l’impoésibilité absolue de se procurer aucune
des trois expositions dont on vient de parler, on seroit bien obligé de se
contenter de celle du midi; mais alors il faudroit s’abriter par une toile
ou canevas faisant avec la croisée un angle plus ou moins grand , tant pour
que le jour entre dans l'atelier , qu'afin que l'air, un peu tempéré par cet
abri, circule librement en dessous, et diminue la chalear qui se feroit
sentir, si la toile étoit appliquée contre la croisée.

1l seroit encore bon de faire placer au dehors des persiennes en volet,
avec la faculté d’ouvrir et de fermer une certaine quantité de lames, selon
le bésoin ; on pourroit aussi , quand le soleil n’est plus perpendiculaire a
la fenétre, entre-bailler celui des deux volets qui lui est opposé : mais,
dans tous ces cas, il ne faut jamais tenir la fenétre ouverte & cause du
grand hile qui entreroit dans la piéce. -

SECTION IIL
Compeosition d'un Laboratorre.

Danxs tous les arts, c'est pour ceux qui les cultivent une nécessité d'en
connoitre les outils et ustensiles.  Souvent, et nous I'avons éprouvé par
nous-mémes , faute de conneitre tous les outils, on se donne ‘beaucoup
de peine, et 'on perd beaueoup de temps pour faire ce quavec an outil
propre on et fait dans un instant. Cette raison nous a paru déterminante
pour donner, dans le cours de cet ouvrage, la figure des outils les plas cou-
Tans, et 'explication des usages auxquels on les emplote. Une seconde rai-
son nous a encore déterminés A les décrire : c'est de procurer aux ama-
teurs, éloignés de la capitale, la facilité de se les procurer sans erreur,
comme cela arrive souvent, faute de désignation suffisante , en indiguant
simplement la planiche et le numéro de celui ou de eeux gu’ils désirevont.
Nous donnerons seulement ici la liste des principaux outils. qm .entrent
dans la composition d’'un laboratoire.

Toun simple ou composé. : OvuriLs de Tour pour le cuivre et
Goucss, « le fer.

CiseaUx, ' Maxpris en cuivre eten bois, de
Grains-D'Orce, ) pour k¢ Tour. toutes formes.

OvuriLs de coté, | ‘ HaeHE.

MzicHES assorties, COUTRE.

PL. 9.
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Prane ou Ciseav 3 deux mains.

P g. Scie 4 débiter.

FErs & souder l'écaille.

Pressg' & mouler.

MEzuLE.

PierrE 4 huile.

Arrivoirs ronds et plats.

PoT-A-COLLE.

Presse 4 main et 2 plateau.

Equernss fixe, et mobile, dite 4
coulisse.

Compas d’épaisseur et & pointes.

TrusQuin horizontal et debout.

MarTeAUX d’établi.

ENcLUME.

BiLLor.

Tas.

MarTEAUX de forge.

TENAILLES , TRANCHES et CHASSES.

Fikres 2 bois de différentes
grosseurs.

Fiuitres pour les métaux, simple,
ou .a coussinets.

ViLEBREQUIN garni de méches.

Fraises et ECARRISSOIRS.

ToURNE-VIS.

Rapes.

Limes.’

Ecouanes de diverses formes et

o grandeurs. .. .

BoitkE a foret.
DRILLE.

Tourer avec -foret.
Tour a l'archet.
Curvror.

BURINS.

ECHOP]?S.'

ARCHET.

Erasrt de menuisier. -

VARLOPE.

Rasor.

Bouvers.

GUILLAUME.

MAILLET.

Eravu 2 débiter. :

Erau A pied ou a agraffe.

Erau. A main.’

Pinces, plates, rondes, 4 couper et
A michoire.

CISEAU,

Gouges,

Becs-D'AxE, de menuisier.

- FermMoiRs ,

TrusQuiN en bois.

EQUERRE et SAUTERELLE. -
- Scies 4 refendre, 4 tenon et a

chantourner.
CrErs A charniéres.

Crrrs universelles,

/

Ce nombre d’outils paroitra considérable a ceux qui ne s'occupent par-
ticulietement.que du Tour ; mais comme la menuiserie, la forge , I'ajus-
tage s’y lient, et en sont presqu’inséparables, chacun y choisira ce qui sera

-pécessaire. a l’ouvrage qu’il veut entreprendre.

Quant a la maniére de les disposer dans un laberatoire , il est difficile
de désigner leur emplacement, qui doit étre, dans tous les cas, soumis a
la localité; cependant il est de: régle de placer le Tour en lair le plus



CHAP. 11. Secr. 1I. Composition d’un Laboratoire. h

pres des croisées , et de maniére que le jour arrive i la droite du Tourneur. pmmm——
Le Tour i pointes, 'établi de menuisier, les étaux doivent recevoir le jour P 9.
en face; le Tour a portrait, ainsi que celui a guillocher, doivent étre dis-
Pposés pour recevoir le jour a gauche. Les gouges, ciseaux et autres outils
seront arrangés, par ordre , a des rateliers le long des murs. ‘

Nous ne saurions blimer ‘un laboratoire ou toutes les piéces et outils
sont rangés avec art, dans des armoires fermées en vitrages, ou Il'on
voit plusieurs Tours montés suivant leur nature : ici un Tour en lair;
plus loin un Tour ovale, la un Tour & guillocher, ailleurs un Tour &
portraits , etc.; les outils emmanchés avec luxe, des établis de menuiserie
trés-soignés, des étaux bien polis et des filiéres parfaites.

Cet assemblage présente un coup-d’ceil agréable et méthodique : et
il convient trés-bien 4 I'opulence de conserver ainsi les productions du
génie, et les inventions utiles des artistes. On ne peut se dissimuler que
le travail produit beaucoup de poussiére, et qu'on a besoin de ces précau-
tions, si 'on veut conserver les piéces les plus précieuses d’'un laboratoire.
Quel que soit I'objet qu'on tourne ou qu'on rabote, on est au bout de
quelques instins environné de copeaux qui sautent de tous cdtés : ces
eopeaux produisent, malgré les plus grands soins, une poussiére subtile
qui s'attache partout. - ’

Lorsqu'on veut avoir un laboratoire tenu trés-proprement, il faut
avoir dans une autre piéce un Tour simple, dont le nez de l'arbre soit
semblable 4 ceux des divers Tours qui composent le laboratoire. On y
dégrossit la piéce A tourner, et on la porte & finir sur les Tours précieux,

A}
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CHAPITRE IIL

De la Menuiserie.

SETEEI SECTION PREMIERE.

: Manibre de Débiter les Bois et Outils employe's & cet usage.

——L Rienuiserie se trouvant étroitement lide avee laxt. du Tourneur, il

Pr. g.

nous. paroit indispensable d’en donner quelques notioms : elles se horne-
ront & la deseription et A l'emplot des putils propres & cet art, dont I'u«
sage sera fréquemment indigué dans les divers trivaux que nous enseigne-
roms & exécuter. Nous prenons donc 'engagement de ne développer de cet
ait que les moyens qui peuvent sappropriet aurx -divers heseins quun
Tourneur éprouve.

.. Le premier de tous est de débiter som bais.

Débiter le beis, est Pactiom de le scier, en grume (r), en tables, en
planches. ou en membrures. '
. On se sert pout la premicre opération de la seie, fig. 1, P/ 9, nom-
mée Passe-partout. Cette espéce de scie étant destinée a scier des bois
verts, ses dents doivent étre longues et séparées par un espace égal i leur
base. Sans cette précaution , la sciure se grumele entre les dents , em-
péche la scie de couler, et la force d’aller de travers, malgré la volonté et
I'adresse de celui qui la conduit. :

Cette espéce de scie s'affite avec une lime batarde triangulaire, d’envi-
ron 8 pouces de longueur, en l'inclinant de gauche a droite et de droite
a gauche, en suivant les dents de deux en deux, comme a, b, fig. 1.

Ensuite, aprés avoir retourné la scie, on fait celles ¢, d, fig. 1, qui
avoient été laissées. Il faut a cette espéce de scie beaucoup de voie. On
donne la voie 4 une scie, en inclinant aussi également que possible, et
d’un bout 4 l'autre, alternativement une dent  droite et 'autre A gauche.

(1) Portion d'arbre revétu de son écorce.

i« - am——E 2y P
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Cette opération se fait par le moyen d'un instrument, fig. 50 et 50 bis,
Pl. 9, aommé Tourne-a-gauche.

Avant de prooéder a la description des autres scies , nous .donnerons
celle d’'une presse, destinée a les affiiter , et nous mndtquenqns les précau-
tions a prendre pour le bien faire.

‘On a imaginé, a cet effet, une presse, fig. 23, Pl.g, dans laquelle est
pratiquée une entaille 4 ; on place la lame de la’scie dans cette entaille,
et on Iy fixe solidement, par le moyen des vis B B. Cette presse se place
ide plusienrs maniéres, soit sur l'établi de menuisier, par le moyen du
valet, soit sur Jiétabli de Tour,, avec-Je boulon du .support, gue 'on fait
passer par la rainure C.

La presse et la scie.étant ainsi dispesées,, on: donneJa voie nécessaire i la
scie ; .ensuite on passe sur le sommet des dents, at perpendiculairement
ala lame ,une lime douce, plate, et aussi grande que possible , ;pour éga-

liser Jles .dents. Gette précaution est de la plus grande nécessité, car il ré-

sulteroit deux inconvéniens de l'inégalité .des dents. Les dents les plus
longues seroient les seules qui couperoient , et s'usant plus.que les autres,
seroient bientot émoussées, et nmpeohemnent Ja scie de'couper €t, par la
méme raison , elles feraient sauter la scie.

Cette observation est applicable & toutes les saies, ,lesquellgs ne 'dnf-

férent entre elles que par,le plus ou moins de grandeur des dents.
. La Jame .ainsi fixée , on ;présente la lime transversdlement a la lame,
-t inclinée suivant la .denture de la scie : on.commence par approfondir
les dents diminudes ;par la premiére opération ; ensuite ou xend les dents
aigués en les limant, avec le plus grand soin, d'un bout.a I'autre. 1l n’est
pas inutile.de dire qu'il faut faire couler lalame dans la presse -4 miesure
qjue la longuenr qui -y étoit saisie.a ét¢ limée.

Les bois se débitent en planches, tables gt imemhbrures.

* La planche est une jportion d'arbre fendu dans sa longpeur et: largeur,
ayant de 6 4.8 lignesdiéppisseur.

. La-table.est-une portion.d'arhire )fendn oommemvdessus ayant de 3:4
5 jpouces d’épaisseur.

La membrure est un;bois decalibre , mesurant. obdmalremeut(i )pouees
de largeur sur.3.d’épaisseur.

Qumqwe tous les bois saient mseephbhs d’dtre -prépanés de .cette ma-
niére, on ne connoit dans le commerce que jles;hois.de/hétre et e chéne
sous ces .dénominations.

. Pour.déhiter aingi des bois, on sesert delassie, fig-a , JU.9., nommébe
6.

Pu.g.
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, Scie d refendre. Elle se compose de deux montans assemblés par -deux
Pr. 9. traverses, sur lesquelles coulent deux boites qui regoivent la lame. Une
-de ces boites porte une-vis, servant i tendre la lame. Cette construction
permettant de la rapprocher de I'un ou l'autre des. montans autant que
le besoin I'exige , il sera facile de séparer parallélement 2 I'une des rives
telle bande que I'on jugera convenable. La denture de cette espéce de scie
est un triangle isocéle, et s'affiite avec une lime trois-quarts, de 6 pouces
"de longueur.
La scie, fig. 3, Pl. 9, nommée Seie d Pallemande , remplace souvent
chez les ébénistes la scie & refendre. La propriété qu’a-la lame de tour-
ner dans tous les sens , permet de mettre la monture dans une position
telle que la piece que l'on scie ne se trouve jamais en contact avec la
-monture. Cette espéce de scie a 'avantage, sur la scie 4 refendre,-de dé-
tacher sur I'une des rives d’'une table une partie trés-mince , de trancher
des parties courbes ayant un grand rayon ; enfin, de scier transversale-
-ment , n'importe quelle planche ou table que ce soit , en mettant la lar-
geur de sa lame parallélement aux bras.
La lame de cette scie ne différe de celle 4 refendre que par la denture
qui est plus fine, et A laquelle -on donne moins de voie, étant destinée a
couper des bois plus précieux. La lame est fixée & deux méchoires 4.4,
dont les queues BB passent a travers les bras.CC; les poignées D D ser-
vent 4 mouvoir la lame. Pour faire cette opération, on tournera les poi-
*'gnées I'une aprés I'autre , aprés avoir détendu la corde d’un tour , précau-
-tion qui doit étre prise pour toutes les scies montées d’aprés le principe
-de celle-ci. Nous observerons que, la température agissant puissamment
sur les cordes, il séra bon de les détendre toutes les fois que I'on aura
fini de travailler : autrement, les montures deviennent gauches, ou-méme
se brisent au moment ol P'on s’y attend le moins.

La scie, fig. 4, se nomme Scie @ chantourner. Elle ne différe de la pré-
cédente que par la grandeur de la monture qui est moindre, et par la
lame qui est plus étroite. La denture et la voie sont 4 peuprés les' mémes.
Cette espéce de scie est spécialement destinée 4 suivre-tous les contours
des piéces que l'on désire débiter; elle économise beaucoup le bois en
ce qu’elle permet de suivre tous les traits que I'on peut tracer, et n'exige
d’autre épaisseur entre chaque piéce que son passage. Nous invitons le
lecteur -4 se- souvenir que pour cette scie, comme pour toutes les scies
‘tournantes, la plus grande attention doit étre apportée & bernoyer les deux
extrémités de la lame lorsque I'on-en change la -position : autrement , se
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:trouvant ‘gauche dans sa longueur , il seroit difficile de la diriger.
La fig. 5 représente la scie 4 tenon. Sa lame a de 26 4 28 pouces de

longueur, et de 26 & 28 lignes de largeur. Sa denture est moyenne, peu

.couchée, et on lui donne peu de voie. Sa lame est fixée aux bras e e,

par une entaille paralléle 2 sa longueur. Souvent, pour I'y fixer, on se sert

. d’'une goupille légérement rivée. Ce moyen a 'inconvénient de faire fendre
‘les bras. On ‘substitue a ces goupilles ," pour plus de solidité¢ et de pro-

preté,. des-machoires en cuivre ou en fer 4 4, dans lesquelles la lame
est saisie , et arrétée au moyen de deux goupilles. La lame, ainsi ajustée,

.se place dans les entailles faites dans les bras et les tétes dd; des ma-
. choires formant le chapeau font force sur les bras de la scie , que 'on
.tiendra plus forts , en raison de la triple épaisseur qui doit- rece-

voir l'entaille. Cet ajustement donne plus de facilité pour démonter la

' 8Cl€.

La scie, fig. 6, que nous allons décrire, se nomme Scie d araser; elle
mérite l'attention de I'amateur, en raison de la perfection, qu'exigent sa

:monture -et sa lame. Cet instrument étant destiné a suivre de trés-preés

le trait d’un assemblage, la lame doit étre trés-unie, trés-égale d’épais-

-seur, avoir 16 4 2o pouces de longueur, et de 16 a 20 lignes de largeur.
‘La denture doit étre fine, bien égale, peu couchée, et n’avoir presque
:pas de voie. Elle se monte comme la scie 4 tenon. Les méchoires en

fer ou en cuivre, sont surtout appliquées avec avantage i cette espéce

-de scie; elles maintiennent et empéchent de vaciller la lame qui est
:trés-mince. On doit affiter avec le plus grand soin cette espéce de scie;

de ce soin dépend la pureté des assemblages qui ne doivent pas étre
recalés au guillaume.

La scie, fig. 7, est nommée Scie @ main. La forme de sa lame lui donne
des propriétés qui lui sont particuliéres; elle peut étre introduite dans
des endroits difficiles, ot les scies montées ne peuvent passer. Elle est
trés-utile dans un laboratoire, soit pour détacher des objets montés sur

le Tour, soit pour scier des piéces saisies dans Fétau. Son peu de volume
.et la forme de sa monture la rendent familiére & I'amateur.

Il ya des scies de cette espéce dont la lame est mince, trempée trés-
dur, et la denture trés-fine. Elle sont maintenues & leur sommet par un

:dos en cuivre ‘ou en fer, ce qui les fait nommer scies @ dos ; elles sont
.trés-bonnes.pour.les bois précieux, et méme pour les métaux.

Il'y a encore des scies montées de la méme maniére, dont les lames

sont trés-étroites et. pointues , ce qui les fait nommer Passe-pariout, fig- 8:

ne——r—
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sp=——a ON peut avec ces scies, 2 'aide d’'un trou, pratiquer. une ouverture dans
Pu. 9. un panneau. ’

La fig. 9 est unme scie, dentée des deux cotés , dont le manche est
coudé, et n’a d’'autre usage que -de rogner I'excédant des chevilles mises
en place. o

Nous terminerons cet article par quelques -observations sur les mesllenrs
moyens a4 employer pour scier droit; -car il est ,pen -d'amateurs qui ne
soient embarrassés pour suivre exactement un trai avec wne scie, ou
pour tronconner droit.

La premiére cause est le peu de soin que I'on prend diaffiiter les scies.

La seconde, est de wouloir couper des bois tendres et verts, avec des
lames dont la denture est fine et ayant peu de voie, et l'inverse pour les
bois durs. : :

La troisiéme, est I'impatience de celui qui opére, qui, croyant aller
plus vite, appuie trop sur la scie : ce qui fait voiler lalame et la pporte
malgré lui A droite ou a ganche.

1l faut conséquemment, pour bien scier , cheoisir la scie prapre a la

.matiére que 'on veut débiter, et & 'ouvrage que l'on veut faire; la pré-
senter bien perpendiculairement et parallélement au trait que 'on veut

suivre ; effacer son corps de maniére que le mouvement que les bras
font ne le dérange pas. H faut néanmeins ne pas trap s'éleigner : .ce qui
rendroit la position fatigante, et feroit perdre de wue le trait que l'on
doit suivre. Si dans 'cette position on pousse la scie droit ¢t sans la balan-
cer, P'opération sera nécessairernent bonne. H faut aussi avoir le soin de
graisser de temps en temps la lame avec du lard ou du swif.

SECTION 1L
Maniére de Préparer les Bois:au rdbot.

Arnis avoir débité le bois, le Tourneur sent la nécessité de le corroyer,
s'il le destine .2 des piéces sujettes & assemblages, ou +de le préparer si
son dessein-est de P'ouvrager sur'le Tour. Nous allans conséquemment dé-
crire les instrumens dont .on se sert pour ces préparations.

Pour préparer les bois, la pi¢ce essentielle,, danswun laboratoire,est, sans
contredit, I'établi de menuisier 4 'allemande. La £g. 10 en aeprésente-un
réunissant tous les avantages .que Yon peut. désirer. 1l diffire -des ¢tablis

" ordinaires \par une seconde jpresse, sur sa longueur, avec laquelle I'on

g e+ st
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peut saisir toutes les piéces par leurs extrémités, quelle que soit leur lon- memte
gueur. ' Pu. 9.

La boite £ est fixée a I'établi par une coulisse. La vis B, par le moyen
d’'une manivelle , fait marcher en avant et en arriére cette boite, laquelle
a sa face supérieure percée d’'un trou carré dans lequel entre le crochet e¢.
A T'autre extrémité entre un crochet & peigne et a ressort D, lequel,
comme dans les autres établis, monte et descend i volonté; sur la méme
ligne sont pratiqués six trous carrés propres a recevoir un second crochet
semblable i celui ¢. On le place dans I'un de ces trous, d’aprés la longeur
de la piéce que l'on désire saisir , laquelle se trouve solidement fixée par
la pression de la vis de rappel B. Ce moyen ingénieux donne I'avantage de
pouvoir opérer sur trois faces de la piéce saisie. L'espace E sert i sai-
~ sir un morceau perpendiculairement. Les ébénistes en font usage pour
scier les feuilles de placage, les tenons droits et d’'onglet, et enfin pour
presser des piéces de petites dimensions aprés le collage. La presse pa-
ralléle F, est trop connue pour que nous décrivions ses divers usages;
nous nous contenterons de dire qu’elle est particuliérement destinée a
saisir des piéces longues et larges, pour en dresser les rives, et les rainer en
~ eas d'assemblage. Le pi&tl mobile G sert a soutenir, au moyen d’'une che-
ville, la longueur des piéces saisies dans la presse. Ce pied coule entre
tes deux pieds du devant de I'établi , et est percé , sur sa hauteur, de
trous carrés pour recevoir la cheville ou mentonnet dont il est mention
ci-dessus. La surface de I'établi est percée de plusieurs trous ronds, pour
recevoir le valet, fig. 11. ‘

Le valet double, fig. 12, dont la tige est ronde et mobile, d’environ 18
pouces de long, et taraudée a sa moitié d’'un pas double pour recevoir les
écrous de la forme de celui £, lesquels sont fixés au dessous de I'établi,
au moyen de deux fortes vis & bois, a I'avantage de serrer A plat deux
piéces a la fois avec beaucoup plus de force et de facilité, qu’il n'est
possible de le faire avec le valet ordinaire; car on se sert de la mani-
velle comme levier : ce moyen procure 'avantage de ne pas déranger
la piéce, inconvénient assez ordinaire du valet simple que I'on est obligé
de serrer a coups de maillet. On n’éprouve aucun embarras pour saisir
avec cet instrument une piéce de quelque forme qu’elle puisse étre,
en raison de la facilité que I'on a de le placer sur trois points de I'établi;
8’il arvivoit quun seul cdté de ce valet fat utile, on se serviroit d'un
coin A gradin, fig. 13, pour maintenir le coté non utilisé. On se serviroit '
a'cet effet du cran le plus en rapport avec I'épaisseur de la piéce que
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I'on auroit a saisir; cet outil, on ne peut plus utile, peut remplacer I'étan

Pr.g. paralléle horizontal.

1l est inutile de décrire le sergent ordinaire. Cet outil est trop imparfait
et trop connu. Celul, Jig. 14, réunit beaucoup plus d’avantages que le
premier.

. La propriété qu’a la vis, de serrer avec force et sans secousse, est
connue de tout le monde. On 'emploie dans I'espéce de sergent que nous
allons décrire.

Il se compose d’une tige méplate; de 18 lignes de largeur, sur 4 ou 5
d’épaisseur, et d’'une longueur indéterminée. Cette tige est courbée a sa
partie supérieure, et porte a Pextrémité de sa courbure un renflement ou
ceil 4, dans lequel se meut la vis B. Sur la longueur de cette tige sont
pratiquées des dents ou crémailléres, destinées 4 recevoir le crochet mo-
bile C. On le fixe 4 la dent qui convient a la piéce, que 'ont veut serrer: elle
se trouve alors saisie entre les pviants D, C.

Les ébénistes remplacent cet instrument par celui fig. 15, entiérement
fait en bois, conséquemment moins solide et serrant moins bien. Il résulte
de ces deux défauts, que I'on a besoin de trois ou quatre sergens de cette
espéce pour serrer un joint, qui seroit suffisamnrent maintenu avec un,
ou deux au plus, en fer.

La fig. 16 est une presse 4 main en fer nommée Happe Cet instru-
ment dont l'usage est presque continuel, sert pour le placage des parties
plates’, cintrées, et pour le collage de toutes sortes de petites piéces. On
doit en avoir au moins une douzaine , par paire, et de diverses gran-
deurs. Le dessin suffisant pour en faire connoitre la construction, on se
dispense de la décrire.

On peut aussi remplacer cet instrument par celui fig. 17, construit en
bois. 1l a les mémes inconvéniens que nous avons indiqués en parlant
des sergens en bois.

K]

SECTION IIL
Maniére de Corroyer les Bois et Outils nécessaires.

O~ nomme corroyage des bois I'action de dresser des surfaces et de les
mettre d’équerre les unes par rapport aux autres, ou, dans les parties
cintrées ou inclinées, de déterminer la courbure ou l'inclinaison d'une
face par rapport 4 une autre. Nous ne nous étendrons pas sur cette der-
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niére opération qui appartient essentiellement a la menuiserie, et qui serait
peu utile au Tourneur.

Lorsqu on aura choisi son bois d’'un cahbre proportionné A louvmge
qu'on entreprend, on donnera sur la surface la plus belle, c’est-i-dire qui
- présente le moins de défauts, un coup de varlope a. ébaucher, appelée
par les menuisiers Riflard. Cet outil n’est autre chose qu’une varlope
moins longue que les autres, dont le fer est affiit¢ d'un peu court et
rond par rapport 4 son taillant. La lumiére est plus ouverte que dans les
varlopes, parceque les premiéres aspérités qu'on détache de la surface du
bois forment des copeaux trés-inégaux en épaisseur qui engorgeroient
promptement une lumiére ordinaire.
Aprés cette opération préliminaire, on prend la varlope fig. 18, pour
achever de planer et de dresser cette premiére surface. Cet outil dont le
dessous deit étre trés-droit, a son fer incliné A4 quarante-cinq degrés envi-

ron, affité trés-vif et presque carrément; la lumiére est trés-étroite: sans-

cela, le copeau pourroit glisser entre 'outil et la piéce. '

Si 'on veut dresser parfaitement, il est essentiel de bien mettre en fae,
c'est-a-dire de placer le fer de facon  ce qu'il prenne peu de bois, et que le
taillant soit bien paralléle A la surface inférieure de la varlope. Malgré ces
précautions, il arrive souvent que 13 piéce qu’on travaille est effectivement
dressée sur sa longueur, mais qu'en y appliquant une régle posée diago-
nalement, on s’apercoit que sa surface est convexe d'un angle a 'autre, et
concave aux angles opposés: ce que les ouvriers nomment Surface gaucke.
Quand on en a l'habitude, on apergoit ce défaut au simple coup d’ceil
en placant la surface parallélement aux yeux eten linclinant de maniére
a ce que le premier bord efface le second : cest ce que les ouvriers appellent
bornoyer. Mais un autre moyen plus sir, c’est d’avoir deux régles un peu
longues qu’on posera transversalement sur chaque extrémité de la piéce:
alors en bornoyant,, comme nous venons deledire, le plus léger défaut de-
vient sensible a I'ceil , étant multiplié par la longueur des régles. C'est pour-
quoi les plus longues sont les meilleures pour cet usage.

Ce dernier moyen s’emploie avec succés quand on veut dresser des piéces
en cuivre ou en fer, a la lime ou ala varlope, si on en a de propres a cet
usage. Nous croyons qu'il n’est pas hors de propos de dire ici quelque chose

.surla forme etla qualité de ces varlopes. |

Les meilleures se font en fer. La lumiére est perpendiculaire; le fer, en

acier fondu,, est trés-épais, et poussé 4 la coupe par une vis de rappel qui

I'empéche de reculer. On: en fait aussi en fonte de fer avec une partie.

T I 7
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creuse au milieu pour fatiliter Yajustement du fer. Par- économiie, ceux
qui emploient rarement ces outils garnissent pour cet usage des varlopes
en bois d'une semelle de fer bien dress¢; mais il faut toujours que le
fer soit placé debout. , ' :

Revenons au corroyage que- cette digression. nous a. fait perdre um ins-
tant de. vue. La premiére surface devant servir de hase a toutes les' opé-
rations subséquentes, an ne sauroit .apporter trop de soin i la dresser
bien exactement et .de maniére 2 ce qu'une bonne régle, pasée sur taus
les sens, laissé a peine passer la lumiére.

Nous convenong que eette opération, quelque simple: qu’elle paroisse,
présente de grandes difficultés, surtont aux personnes peu habituées a
pousser k varlope. Ll lear arrive souvent de n’obtenir, avec une varlope
parfaitement droite , qu'une surface convesesur salongueur, appelée Bouge
par les ouvriers. €e défaut vient de ce que le bais est plus facile  entamer

au commencemenst ; et que la main droite qui tient lapoignée de la varlope »

pese sur la partie qui se trouve hors dela piéce. De méme, quand on pousse
la varlope: & Vautre 'extrémité, ¢’est la main gauche, qui, appuyant sur le
bouton , fait insensiblement baisser I'outil. Ces effets, quoique peu considé-
bles en eux-mémes, deviennent sensibles quand ils sont multipliés par le
nombre de- fois que la varlope passe surla piéce. Pour éviter cet inconvé-
nient, il faut, en commencant, appuyer avec la main gauche seule, et
n’employer la droite qu’a pousser la varlope. De méme, lorsqu’on arrive
a 'autre bout, il faut cesser d’appuyer avec la main gauche, et achever avec
la droite seule. Aprés avoir posé ces principes qui s'appliquent aux rabots
de toutes espéces., nous abandonnerons 'amaveur 4 'habitude qui est sans
contredit le meilleur maitre. La premiére surface étant achevée, il faut
dresser la seconde et la mettre carrément par-rapport A la premiere, 2
Paide d’'une bonne équerre de boisou de fer, fig. 21, que 'on présente sur
tous les points de la longueur de la piéce; puis, avec un trusquin, fig. 19,
mis A la largeur que doit porter la piéce, on tirera deux traits paralleles
a l'une des surfaces dressées. dessus et dessous. Ensuite on retire  la: var-
lope tout le bois qui excéde ces traits. Si la piéce est carrée, on répé-
tera cette opération sur la face restante, et si on a bien opéré, I'équerre
doit s’appliquer sur les deux derniéres faces comme sur les deux pre-
miéres. .

1l arrive sowvent que la seconde face ne doit pas étre perpendiculaire
a la premiére. On détermine dans ce cas le degré d'inclinaison a laide
d'une équerre mobile appelée par les menuisiers, Sauterelle ou fausse
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Equerre, fig. 20. Cet instrument servira comme I'équerre fixe pour dégau- s==—=—=

chir cette seconde face par rapport i la premiére.

Nous croyons inutile d’en dire davantage sur un art qui n'est qu'ac-
cessoire a celui dont nous traitons dans cet ouvrage; et nous nous horne-
rons i indiquer la forme et Pusage des divers outils qu'un amateur doit
avoir dans son laboratoire.

La fig. 22 est une varlope a onglets : c’est un rabot allongé qui tient
le milieu entre la varlope et le rabot. Cet outil sert A corroyer, 4 dresser
et 4 replanir les petits ouvrages , comme aussi a dresser les onglets : ce que
les ouvriers appellent recaler. Il faut en avoir trois : la premiére, pour les
bois durs et ronceux, doit étre i fer debout, c'est-a-dire avoir la lumiére
perpendiculaire et le fer affuté d’'un peu court. Quelques ouvriers in-
clinent la lumiére par rapport i la longueur de loutil. Cette méthode
nous paroit présenter quelques avantages. La seconde doit avoir le fer
incliné A quarante-cinq degrés; et la troisiéme doit étre a double fer. L'a-
vantage de cette derniére est de ne jamais faire d’éclats.

La fig. a4 représente ce double fer développé et assemblé. 4, estle fer
qui coupe, vu i plat, son biseau en dessous. B, est un teton carré long,
percé au centre et taraudé pour recevoir la vis C, qui lie le second
fer D, avec le précédent. Ce fer est un peu courbé du bout, comme on
le voit sur le profil en 4, faitla pince, et sappuie le plus preés possible du
tranchant. Par ce moyen, le copeau , produit par le fer coupant, est forcé
de changer de direction , et se trouve rompu a sa base par le fer de dessus :
il faut apporter le plus grand soin a affiiter ce fer, et prendre peu de bois.

Cette derniére précaution doit au surplus s’appliquer a tous les outils
de menuisier; souvent un amateur croit avancer son ouvrage en donnant
beaucoup de fer , mais en peu de temps sa lumiére s’engorge: il est obligé -
de retirer le copeau au moyen d’'une pointe de fer; par la il détruit sa
lumiere , ébreche le fer, et perd beaucoup de temps. .

Le rabot, fig. 25, est de méme forme que la varlope a onglets, mais il
est beaucoup plus court; on en fait depuis 4 jusqu’a 8 pouces. Il fauten
avoir plusieurs pour les raisons que nous avons détaillées A I'article de la var-
lope. 11 est surtout essentiel d’en avoir un, dans lequel on place un fer can-
nelé sur sa longueur, et qu'on nomme Rabot a dents. Ce rabot est indispen-
sable pour préparer les piéces ronceuses et les feuilles de bois précieux,

- destinées au placage; comme aussi pour former de petites aspérités, ser-

vant a retenir la colle sur toutes les surfaces qu’on veut joindre.
Les fig. 26 et 27 représentent deux rabots cintrés, I'un concave, et.
7.
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== l'autre convexe. On voit par leurs formes qu’ils sont destinés i replamr
‘Pr.9. Jes parties cintrées : leur courbure varie suivant la forme des piéces, et
ce sont presque toujours des outils de circonstance.
La fig. 28 représente un rabot, nommé Mouchette , destiné a arrondu'
les différens corps de moulure. Il en est peu qui varient autant pour la
largeur et pour la forme. 1l s’en fait depuis 1 ligne jusqu’a 18, et sur les

différentes portions du cercle.
Lafig. 29 représente le rabot rond : c'est la contre-partie du précédent,

Clest-a-dire qu’il fait en creux ce que l'autre fait en relief, et varie de

méme. :

La fig. 30 représente un guillaume : cet outil différe des autres rabots
en ce que la lumiére occupe toute son épaisseur, et que le fer excede un
peu le futsurlescotés : ce qui lui permet de couper a angle vif et de creuser
une feuillure de son épaisseur. On en fait depuis 6 lignes jusqu’a 15 d’¢
paisseur, et 9 4 15 pouces de longueur. 1l est de certains cas ou I'on a
besoin d’en avoir un i fer debout, fig. 30 bis.

La fig. 31 représente un outil nommé Feuilleret ; il différe du précé-
dent en ce qu'a la gauche de l'ouvrier il a une joue qui sert d’appui
contre la rive ot 'on veut ckamp-lever une feuillure. Le reste de I'outil

‘ressemble en tout point au guillaume. :

Les fig. 32 et 33 indiquent la forme que Fon donne 4 tous les outils de
moulure. Il faut toujours proportionner la moulure 4 I'épaisseur du bois,
ainsi qu’a la distance d’ou elle doit étre vue; car telle forme qui,de pres,
fait un effet agréable , n’est plus la méme & une certaine distance. La
raison en est que l'ceil saisit aisément les profils délicats, placés, pres de
lui, au lieu que lorsqu’ils sont éloignés, il n’en apercoit que les masses.
Tous les outils de moulure portent , comme le feuilleret, une joue qui
sert de guide. 1l seroit trop long de parler en particulier de chacune de
ces moulures, C'est i Iartiste 4 déterminer celle qui lui convient. Nous
nous contenterons d’ajouter que s'il éprouvoit quelque embarras a les
préparer lui-méme, il en trouvera toujours, au magasm indiqué, des assor-
timens complets.

La fig. 34 représente un bouvet universel, nommé communément par
les ouvriers Bouvet de deux piéces.

La premicére partie porte le fer, qui est trés-épais, sur son taillant,
et varie depuis une ligne jusqu'a quatre. A cette partie est adaptée
une joue en cuivre , qui monte et qui descend au moyen de deux vis de

sxappel. Cette joue sert & déterminer la profondeur de la rainure quon

—r i ARSI -_'__.__.-7<-¥.‘—J‘-4 —
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se propose d’exécuter. L'autre partie du bouvet est une joue qui s'éloigne
de la précédente au moyen de deux tiges en bois taraudées , et de quatre
écrous qui la fixent a la distance déterminée. La fig. 34 bis représente le
bouvet , vu par le bout.

1l est un autre bouvet, nommé Bouvet d’assemnblage, fig. 35. Cet outil
est composé de deux piéces séparées ou réunies a la volonté de celui qui
I'emploie. L'une a le fer fourchu, et sert a faire la languette ; l'autre
porte un fer simple pour creuser la rainure. L'épaisseur des planches qu'on
veut assembler détermine la grosseur du bouvet. Pour assembler deux plan-
ches A rainure et a languette, il faut commencer par donner un coup de var-
lope sur le plat duplus beau c6té, qui doit servir de guide au bouvet , puis
dresser parfaitement les champs ou rives pour y faire ensuite, a 'aide du
bouvet, a I'une la languette, a 'autre la rainure. Si on a plus de deux plan-
ches a réunir ensemble, il faut que toutes, excepté la premiére et la der-
ni¢re, portent une languette d'un c6té et une rainure de Pautre. Lorsque la
rainure est faite, il faut en rafraichir les champs avec une varlope qui coupe
bien, et qui prenne peu de bois ; puis, avec un guillaume, retirer les
angles intérieurs de la rainure. Pour faire la languette , lorsque la rive
est bien dressée, il faut de méme en abattre les deux angles avec la var-
lope, pour quele bouvet prenne plus facilement. Lorsque la languette est
faite , on donne un coup de guillaume sur le joint apparent; puis on
retire les angles du sommet de la languette.

La hauteur des languettes, et la profondeur des rainures, sont de 3 &
5 lignes, suivant I'épaisseur des bois. Lorsqu’on se trouve borné par la
dimension des bois , ou lorsqu’on emploie des bois précieux, on fait une
rainure sur chaque rive, et on rapporte une baguette en bon bois , qui
remplit les deux rainures, sans cependant toucher le fond. Nous ne pou-
vons dissimuler que ce dernier moyen est le meilleur; mais, comme il
demande plus de temps, on ne I'emploie que dans les deux cas indiqués
ci-dessus.

La fig. 19 représente le trusquin. Cet outil se compose de deux piéces
principales : la partie £ est la plaque percée 4 son centre d’'un trou carré,
ou de toute forme, dans lequel entre  frottement juste une tige B de
forme semblable. Sur I'épaisseur de la plaque 4 est percée une mortaise
méplate pour recevoir un coin qui la traverse, et sert A fixer la tige B
au point déterminé. A I'une des extrémités de cette tige se trouvent de
petites pointes d’acier. Sur une face on en met une seule, et sur les autres
faces, deux distantes entre elles de 'épaisseur des becs-d’ane les plus usités.

'

Px.g.
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Sur quelques trusquins on met, au lieu de pointes, une lame fixée dans

Pr.9.  une mortaise par un petit coin. Cette lame fait les fonctions de coupoir,

‘et sert & détacher des moulures comme aussi & couper des filets de bois

~ de placage. La forme et la grosseur de cet outil varient suivant le goiit de

celui qui 'emploie.

La fig. 36 représente 'équerre & onglets : sa forme et son nom indiquent
assez son usage; on ne sauroit apporter trop de soin dans le choix de cet
outil, car il est faux, il peut faire commettre de grandes erreurs.

La fig. 21 est I'équerre nommée par les ouvriers triangle. Elle doit étre,
comme la précédente, parfaitement juste. Le meilleur moyen de s'en

.assurer est de fixer 4 plat une bonne régle sur une planche bien dressée :

on tire avec 'équerre une perpendiculaire a cette régle ; puis, ayant re-
tourné 'équerre, on tire une autre ligne le plus prés possible de la pre-
miére. Si les deux lignes sont exactement paralléles, 'équerre est juste:
dans le cas contraire, le défaut de parallélisme indique le c6té ou il y a
trop de bois. Nous avons cru faire plaisir 4 nos lecteurs en leur enseignant
cette maniére de justifier les équerres, qui sont sujettes i se déranger en
vieillissant. '

La fig. 20 est une équerre mobile, nommée par les ouvriers Sauterelle
ou fausse Equerre. Son usage est de conserver I'ouverture d'un angle,
et de la rapporter a toutes les piéces qui doivent faire suite, et dont le
trait est irrégulier. 1l est essentiel que la charniére soit juste, et ne puisse
varier quand on transporte I'instrument.

La fig. 37 estle vilebrequin ordinaire. Cet outil est si connu que nous
ne croyons pas devoir en donner la description. :

La fig. 38 représente le coutre ou couteau a fendre, dont la lame porte
8 4 10 pouces de long sur 2 pouces de large; le dos a 8 ou 1o lignes d’épais-
seur ; ses deux faces forment un coin tranchant 4. A I'une des extrémités
est un ceil rond, ou douille, évasée du coté du tranchant, pour faciliter
I'entrée du manche, et le retenir 4 sa place. Le manche, fond, et d’environ
un pied de long, est perpendiculaire & la lame. Cet outil, destiné a fendre les
bois de fil, est quelquefois remplacé par la hache en coignée. Mais cette
derniére, dont le tranchant est cintré,, s'engage assez souvent dans le milieu
de la piéce quel'on fend : ce qui fait éclater les cotés. D'ailleurs, en frap-
pant avec le maillet sur I'ceil de la hache, on le détruit en peu de temps.

La fig. 39 représente une hache destinée a ébaucher livoire , la
corne et les bois durs. Elle a le corps renforcé, le biseau court, quoique
bien coupant , le taillant plus cintré que celui des haches ordinaires.
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La planche est droite, et le manche dans I'axe du taillant. Cette hache doit ===
étre trempée plus dur que celles qui servent i travailler le bois. PL. g.

La fig. 4o est une autre hache, nommée Hacke de Tourneur. Lacier,
comme a la précédente, est soudé en planche; la lameest plus large , plus
mince , moins cintrée, et son taillant est plus aigu. La douille, qui regoit
le manche, est oblique par rapport au taillant, afim que, si on s'en servoit
pour ébaucher une surface d’'une certaine largeur, la main ne courit au-
cun risque.

La fig. 41 représente le fermoir. Cest un ciseau dont l'acier se trouve
entre deux fers, et par conséquent, affiité 2 deux biseaux, ce qui lui donne
beaucoup de force. Les menuisiers 'emploient pour ébaucher de gros
ouvrages : ceux dont ils se servent ont depuis 1 pouce jusqu’a 3. It y a
&autres fermoirs, i I'usage des sculpteurs ; ils sont plus courts et plus
minees, et portent de 2 & 18 lignes. A

La fig. 42 représente un ciseau dont lacier est d’un c6té, et qui est af-
futé & un biseau, ce qui le distingue du précédent , qui, d’ailleurs, est plus
épais. Les menuisiers s’en servent pour recaler les mortaises et les tenons,
ainsi que pour achever les parties qui ne peuvent se terminer au rabot.
Cet outil veut étre affuté trés-fin; il y en a depuis 3 lignes jusqu’a 2
pouces.

La fig. 43 offre un ciseau cintré, nommé Gouge, dont Fusage est de for-
mer des parties cintrées, de pousser des cannelures. On en trouve de
toutes les courbures et de toutes les largeurs.

La fig. 44 représente le bec-d’Ane : C'est un ciseau destiné a faire des mor-
taises; sa largeur porte depuis une ligne jusqu’asix.

Le grain d'orge coudé, fig. 45, serta pousser des cannelures triangulaires :
_on est souvent obligé de couder ainsi des gouges et des ciseanx, afin de
pouvoir diriger son outil sur la longuenr d’une piéce qu’on veut canneler
sans risquer de se blesser les doigts.

Les fig. 46, 47, 48 et 4g représentent des outils nommés Ecowanes ou
Grelettes de diverses formes: nous ne nous étendrons pas sur leur usage
dont nous aurons souvent occasion de parler dans le cours de cet ouvrage.

La fig. 51 est une plane ou couteau 4 deux manches, trés-commode pour
préparer les bois que 'on veut mettre au tour: cet outil que nous avons
emprunté des charrons estd’un usage journalier; on s'en sert em mettant la
pi¢ce a ['étau, ou en I'appuyant contre I'estomac.
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SECTION IV.

Du Placage des Bois.

On appelle placage, I'opération par laquelle on couvre d’une feuille de

~ bois précieux, un meuble, un établi de tour, ou tout autre ouvrage de

menuiserie. .

Le bois destiné 4 cet usage se débite en feuilles extrémement minces; on
en léve 14, 16 et jusqu'a dix-huit sur un pouce

Le batis sur lequel on applique le placage doit étre construit avec toute
la solidité possible, pour que le bois qui le compose ne fasse aucun effet
quand l'ouvrage sera achevé : c’'est pourquoi il est bon, quand les assem-
blages en seront faits, de le laisser sécher dans un endrmt ou ll ne soit pas
exposé a la chaleur nia I'humidité.

11 faut éviter dans la construction du bitis, qu’il ne paroisse aucun bois
debout i l'extérieur, parce que la colle ne prend pas si bien sur ce sens
que sur le bois de fil.

Pour replanir le bitis on se sert du rabot 4 dents qu’on passe sur tous les
sens, tant pour bien dresser les surfaces que poury faire des aspérités qun
facilitent I'effet de la colle.

On préparera ensuite le bois de placage que I'on coupera en morceaux
suivant les contours de la piéce, et on commencera par ajuster les parties
extérieures tant de longueur que de largeur, en posant plusieurs pointes le
long du trait contre lequel la feuille de placage doit venir joindre, tant sur
la longueur que sur les bouts : cela fait, on mouillera la feuille du coté du
parement avec de I'eau tiéde ou dela colle extrémement claire. Cette opéra-
tion a pour but de contre-balancer I'effet de la colle qu'on met de Fautre coté,
qui feroit voilerle placage.

Quand la feuille est ainsi mouillée, on I'enduit de colle un peu consis-
tante, ainsi que le batis qu’on aura chauff¢ un peu auparavant, eton la pose
en place le plus promptement possible; puis on prend le marteau & pla-
quer, fig. 52, dont on appuie fortement la panne sur la feuille, en le pous-
sant du milieu aux extrémités, afin qu’il ne reste de colle entre la feuille

et le bitis que ce qui est nécessaire pour les réunir,

Sion emploie du bois trés-mince,, il ne faut pas se servir du marteau qui
créveroit immanquablement la feuille: il faut le remplacer par un tampon
de linge ou la paume de la main, qu'on promenera également sur toute la
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surface en appuyant fortement et le plus promptement possible. On cou- ===
vrira ensuite le placage avec un morceau de grosse étoffe de laine sur lequel Pr. 9.
on mettra des traverses de bois pour poser des presses 4 main, fig. 16 et 17,
qu’on placera sur le plus grand nombre de points possible, et on laissera
sécher la colle pendant plusieurs jours sans rien déranger.

Nous ne croyons pas devoir en dire davantage sur le placage; les principes
que nous venons de donner suffisent pour en donner une idée aux ama-
teurs, et nous sortirions du but que nous nous sommes proposé si nous
voulions entrer dans le détail des divers procédés qu'on est obligé d’em-
ployer suivant les différens contours des piéces que I'on veut plaquer.

- - - - i . -% N - e s T
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CHAPITRE IV.

Mam'ére de Travailler le Fer et U Acier. | '

SECTION PREMIERE.

Notice sur les Aciers.

— ON sait qu'il existe des aciers de beaucoup d’espéces et de qualités. Ce
Pe 10. article étant une des branches importantes de notre commerce, nous pou-
vons donner & nos lecteurs quelques notions sur le choix qu'on en doit

faire, ainsi que sur son origine et sa nature.

Personne n’ignore que cest par la cémentation que s'opére la trans-
formation du fer en acier. Cette opération par laquelle on obtient un
métal si essentiel auxarts, et dont le commerce a tant d’étendue, a toujours
fait et fait encore aujourd’hui I'objet des recherches des fabricans et des
savans. M. Ilassenfratz, professeur de physique a I’école polytechnique,a
donné sur cette matiére un ouvrage en quatre volumes in-4°, qui n’a pas
peu contribué a Péclaircir. Cest en Suéde, en Angleterre et en Alle-
magne que sont placées les meilleures fabriques d'acier.

L’acier de Suéde s'emploie beaucoup dans certains départemens de la
France, pour acérer de gros outils et fabriquer des faux a faucher. 1l ap-
proche par ses qualités de celui de la Styrie en Autriche.

La bonté des aciers d’Angleterre est généralement reconnue, et on ne
peut refuser aux fabricans anglais un éloge bien mérité; mais ce qui
n’est pas aussi généralement connu, c’est que les bons fers propres a cette
fabrication ne sortent pas des mines de I'Angleterre, et que c'est la Suéde
qui les fournit tous. La sorte qui a le plus contribué 4 la réputation des
aciers d’Angleterre, c’est I'acier fondu, et particuliérement celui des fabricans
Huntsman et Marshall : on ne peut effectivement rien faire de meilleur.
L'acier fondu s'emploie pour la coutellerie fine, telle que les rasoirs, les
instrumens de chirurgie, etc., et pour beaucoup d'autres ouvrages pré-
cieux et bijjoux, parce qu’il a l'avantage de prendre le plus brillant poli,
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de donner d’excellens tranchans, et qu'en un mot il est exempt des défauts
gqu’on rencontre dans tous les autres.

Cet acier ne peut s'allier avec le fer que trés-difficilement, et en perdant
une partie des qualités qui le font préférer

Le grand duché de Berg, la Prusse et I'Autriche ont aussi des fabriques
considérables d’acier dont les produits s’exportent presque dans toute I'Eu-
rope, méme en Angleterre. Leur prix est trés-modéré: ils sont doux, faciles
4 limer, et conviennent particuliérement aux couteliers en ouvrages com-
muns, aux taillandiers, mécaniciens, serruriers, etc. Ils sont connus dans
le commerce sous les dénominations d’Acier de Hongrie et d’Etoffe de
Pont : la plus grande consommation s’en fait en France.

Le gouvernement francais a senti toute I'importance de cette fabrication;

il I'a encouragée par tous les moyens possibles. Depuis quelques années

il s'est formé dans le royaume plusieurs établissemens dont les premiers
essais présagent pour l'avenir les plus heureux succes.

SECTION IL
Description de la Forge et des- Outils & forger.

CoMME les amateurs n’ont pas ordinairement la facilité de faire cons-
truire une grande forge qu'ils auroient d'ailleurs rarement occasion d’em-
ployer, nous allons leur indiquer une forge portative, trés-commode,
et qui réunit I'avantage de pouvoir souder et tremper a la lampe , au
chalumeau et au vent du soufflet.

La fig. 1 , Pl 10, représente cette forge : A est le foyer, B le soufflet
. qui se meut par une, pédale C; le vent est porté-a la tuyére par le con-

_duit D. La fig. 2 représente eette méme forge vue par derriére, et la fig. 3
en montre le plan géométral. :

La fig. 4 est une enclume montée sur son bl]lOt posé sur un paillassen..

La fig. 5 est un. baquet propre a contenir, le charbon qui doit étre tou-
jours mouillé.

La fig. 6 est le seau plein d’eau dans lequel on refrond;t tous les outils,
et ou l'on trempe le goupillon, fig. 7, qui sert 4 mouiller I'extérieur du
foyer, pour empécher le calorique de s'échapper. C'est aussi daps ce vase
qu'on mouille le marteau pour parer la piéce et la débarrasser de I'oxide
-produit a sa surface par le feu.

Les fig. 8 et g sont les deux. tisonniers qui servent i arranger le feu.

: B 8.

PL. 10.
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La fig. 10 représente une tenaille droite, servant i prendre les piéces

P10 méplates.
La fig. 11 représente une tenaille croche, propre & embrasser les piéces

rondes.

La fig. 12 est une tenaille ronde, simple, destinée A saisir une piéce
courte et cylindrique qu’on veut refouler.

La fig. 13 est une tenaille croche, carrée, qui sert a saisir un boulon du
coté de la téte.

La fig. 14, nommée Croche plate , semploie pour saisir des barres
longues , plates ou carrées.’

La fig. 15 s'appelle Tenaille goulue , parce qu'elle embrasse par le bout
les piéces rondes ou carrées, quand elles sont courtes : toutes ces tenailles
varient en grosseur et en force, suivant les travaux qu'on se propose
d’exécuter.

L'’esse A s'enfile sur les branches des tenailles quand on veut serrer la

~ piéce plus fortement.

La fig. 16 représente le marteau & main, servant  parer; il y en a de
différentes grosseurs.

La fig. 17 est le marteau 4 frapper devant. La fig. 18 en est un autre
dont la panne est dans I'axe du manche, et sert 4 dégorger.

La fig. 19 est une tranche pour couper le fer & chaud. Celle pour cou-
per 4 froid a la méme forme; mais I'angle du tranchant est plus obtus : ce
qui le rend plus fort. 1l se fait de ces outils en forme de gouge pour dé-
gager des parties circulaires.

La fig. 20 est une chasse ronde ou dégorgeoir, servant  parer lés congés
et les embases.

La fig. a1 est une chasse carrée et A biseau. On en fait d’autres dont.
la face est plane. Ces outils sont destinés 4 faire des épaulemens, a en-
lever des filets, et 4 parer toutes les parties ot le marteau n’atteindroit pas
aisément. ,

La fig. 22 représente un poincon servant 4 percer des trous ronds; il

~ s'en fait de toutes les formes et dimensions, 4 BCDE. 1l y a des
poingons qui ne s’emmanchent point, et qu'on tient & la main quand les
piéces sont petites. .

Les fig. 23 et 24 représentent deux cloutiéres, I'une a trous carrés,
Pautre A trous ronds : la forme de ces outils est invariable ; les trous seuls
varient de dimension et de forme, tant dans l'intérieur que dans l'orifice
supérieur, comme on le voit par les deux petites figures £ et B.
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Les fig. 25 et 26 sont des ciseaux 4 couper a chaud, plats et circulaires.

La fig. 27 est un pointeau pour marquer sur le fer chaud ou froid les
points ou on veut couper ou percer la piéce.

L'étampe double, fig. 28 , semploie pour arrondir. On en fait qui
portent des moulures pour former i chaud des embases, des vases et
d’autres ornemens.

La fig. 30 est une étampe triangulaire, sans laquelle on ne pourrolt forger
aucune piéce de cette forme.

La fig. 31 est une petite tranche qui se place, comme les étampes que
nous venons de décrire, dans le trou de l'enclume. Elle sert 4 couper 4
chaud les petites piéces.

La fig. 29 est une étampe 2 plusxenrs cannelures demi-circulaires, et
de diverses grandeurs. Elle se pose a plat sur l'enclume, et sy fixe au
moyen de deux brides et de deux clavettes.

La fig. 32 est une forte virole qui éléve les piéces quand on les perce :
elle empéche la pointe du poingon de toucher i 'enclume.

La fig. 33 représente la lampe 4 souder, disposée pour étre placée sur
la forge. A Tlaide du chalumeau, fig. 34, on se sert du vent du soufflet
pour tremper , pour souder , et pour souffler le verre. On peut aussi se
servir de cette lampe avec la bouche, en employant le chalumeau ordi-
naire.

La fig. 35 est la pressette pour arranger la méche qui doit étre trés-
grosse, et dont on n’allume qu'une portion proportionnée au degré de
chaleur qu'on veut obtenir.

1l y a encoré une grande quantité doutils de forge; mais ceux que

. nous venons de décrire, nous semblent suffisans pour l'usage qu'en peut
faire un amateur.

SECTION IIL

v

Notions élémeniaires sur I'Art de Forger.

APRris avoir donné quelques détails sur les différentes espéces d'acier,
et sur les outils qu'on emploie 4 la forge , nous avons jugé utile de donner
aux amateurs quelques principes sur l'art de forger, puisque, dans une
infinité de circonstances, ils se trouvent dans la nécessité d’ employer divers
métaux, et particuliérement le fer et l'acier.

On sait que l'art de forger consiste 4 donner au fer toutes les formen R

" PL. 10,
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soit én tirant les piéces d'une barre., soit en les composant de. plusieurs
PL. 10. morceaux réunis par I'action -qu’on nomme souder. ,

11 faut d’abord choisir le fer d'une dimension proportionnée A celle de
1a piéce qu’on entreprend , et considérer aussi I'usage auquel elle est des-
tinée. Par.exemple, si cette piege doit supperter quelques efforts , il faudra
employer les fers les plus doux, connus a Paris souside mom de Fers de
Berri ; et dans le cas contraire, il faut se servir de fers communs : leurs
pores étant moins ouverts et moins cendreux, ils sont susceptibles d’ac-
quérir un plus bean poli ' .

Si la piéce qu'on veut forger peut étre prise dans la barre , il suffira de
la bien ressuer en la chauffant 4 blanc, et étincelante; ensuite on la por-
tera sur I'enclume ponr la frapper 4 petits coups accélérés jusqua ce
quelle devienne couleur cerise. Cette premiére opération rapproche les
parties du fer, les soude et détruit les gercures.

Alors on commencera a donner 2 la piéce la forme déterminée : si elle
doit recevoir une téte, une embase ou tout autve renflement , on pr¢-
parera une virole avec-du fer carné ou méplat; et on aura attention que
sa cireconférence soit un peu moindre gue celle de la piéce qulelle doit
embrasser. Par conséquent, ses deux boutsseront un peu éloignés 'un de
l'autre. Apres I'avoir placée & I'endroit ou elle doit étre soudée, an remet-
tra le tout au feu ; on donnera une chaude, comme la premiére fois , avec
la 'précaution de tourner la’ piéce dans le feu, .pour qu’elle chauffe bien
également. Chaque fois qu'on la retournera, on la saupoudrera de gres
tendre, pilé. Cette matiére vitrifiable garantit la piéce que l'on soude,
des parties sulfureuses qui se dégagent du charbon , de la cendre qui, en
s'introduisaut entre les joints, nuiroit.a-leur adhérence, enfin de 'action
du feu qui souvent altére les surfaces en les oxidant. .

Lorsque la piéce aura le degré de chaleur indiqué, on la portera sur
I'enclume, les deux bouts de la'virole en dessus, et on la frappera de
droite a4 gauche, a petits coups, et promptement, jusqua ce que les
joints soient rapprochés et soutlés. Si.on:n’étoit pas:assuré que la sou-
dure fit complette, on pourroit donner une seconde chaude et opérer
-comme la: premiére fois.

. Le point de {a piéce ou doit étre soudée la virole, sera tenu plus fort
que le reste, parce que .cette opération diminue l'épaisseur du fer en
lallongeant. -On peut se procurer la-grosseur d¢sirée, en refoulant cette
partie. _ _
¢ - On.nomme refouler:Iaction de frapper une piéce par le bout et paral-

- e - s . Y e e N Y S
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lelement A son axe. On comprend aisément qu'en chauffant la portion =

qu’on veut renfler, et en laissant les extrémités froides, les parties chaudes
céderont a I'action du marteau.

On arrive au méme but en laissant tomber la piéce de la hauteur des
bras perpendiculairement sur I'enclume, ou souvent sur un tas d’acier
placé sur la terre, au nivean du sol de l'atelier. :

Pour forger une piéce cylindrique, il faut joindre i la précaution géné-
rale de la bien ressuer, celle de Ia préparer d’abord earrément, puis 4 huit
pans , et de ne I'arrondir au marteau, ou en la passant dans une étampe,
que lorsquelle est réduite a la grosseur déterminée.

-1l y a un grand nombre de piéces , telles qu'un boulon, dont on forme
la téte sans y souder de virole. Il suffit, en achevant la tige, de conserver;
au bout qui doit former la téte, la grosseur et la longueur suffisantes
pour la rabattre. On fait chauffer cette partie presque blanche : on intro-
duit la tige dans ume cloutiére de gresseur convenable ; puis on écrase,
au marteau, la partie qui excéde, jusqu’a I'épaisseur et la largeur désirées.
11 est essentiel de frapper bien da plomb ; car 'oubli de cette précaution
fait que les tétes viennent de travers.

Nous' allons maintenant mdxquer la maniére de réunir deux piéces de
fer , ce qu'on appelle Souder a chaude portée.

On commence par chauffer les extrémités qui doivent étre soudées; on
Ies renfle en les refoulant; puis, avec la panne du marteau, on écrase les
bouts en leur donnant la forme d’un angle trés-obtus qu’on nomme #morce,
et dont nous donnons un modéle fig. 36. Lorsque les deux piéces sont

ainsi disposées, on les chauffe bien également ensemble, ou si elles sont

trop volumineuses , séparément, avec les précautions ci-dessus détaillées.
On les retirera du feu quand elles seront au point de chaleur indiqué, en
les secouant fortement pour les débarrasser des matiéres vitrifiables et de
Foxide dont elles sont couvertes. On posera ka premiére sur 'enclume, I'a-
morce en dessus, et on appliquera 'autre partie bien exactement dessus;
puis, avec un marteau d’une force proportionnée, on frappera a petits coups
et vivement. Cette opération veut étre faite avec ka plus grande prompti-
tude pour ne pas laisser au fer le temps de se refroidir. Quand on sera
bien assuré de sa soudure, on la chauffera de nouveau pour la parer.

Pu.

10.
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SECTION 1IV.
Procédés pour Souder le Fer avec I' Acier.

Si on se propose de faire un outil dont I'acier soit entre deux fers, tels
qu'un fermoir, on choisira une barre:de fer méplate que I'on ressuera en
lui donnant plusieurs chaudes d’un rouge trés-vif; on I'étirera 4 peu preés a
moitié de I'épaisseur qu’elle devra conserver: aprés quoi, on préparera un
morceau d’acier du méme calibre, et dont la longueur aura la moitié de
I'outil qu'on veut faire. On fera ensuite chauffer la barre, et on la plieré en
forme de pincette, 4 peu preés  la longueur de la mise d’acier. On enfermera
cette derniére entre les deux branches de fer, qu'on rapprochera le plus
quel'on pourra. En cet état, on remettra la barre au feu, et on la fera chauf-
fer & blanc avec I'attention de laretourner de temps en temps, pour que la
chaleur se répande également partout: ce qui est trés-essentiel au succés de
l'opération. Lorsqu’elle sera d’'un rouge blanc et légérement étincelante , on
la portera sur I'enclume, et on la frappera 4 petits coups redoublés pour
opérer la soudure. Si la barre étoit trop longue pour pouvoir étre soudée
d’uneseule chaude, on répéteroit 'opération autant de fois qu'il le faudroit.
La barre ainsi soudée, il ne reste plus qu’a I'étirer pour la mettre de calibre
et lui donner la forme convenable, en observant de ne la chauffer que
¢'un rouge tres-vif. ' :

Il y a des outils de circonstance, et par conséquent peu susceptibles
de s'user, auxquels il suffit de souder une mised’acier sur le bout ou sur le
c6té, suivant le besoin. Dans 'un et autre cas, il faut préparer la mise
d’acier de la maniére suivante : aprés l'avoir forgée A la grosseur conve-
nable, il faut enlever avec un ciseau quelques ergots sur les angles de la
face qu’on se propose de joindre au fer, et la couper de longueur. En cet
état, on la plongera dans I'eau ou elle prendra une trempe assez forte.

Aprés avoir fait chauffer, d’'un rouge trés-vif, la barre de fer sur la-
quelle on veut souder l'acier , on posera la mise d’acier sur I'enclume, les
esgots en l'air ; on apportera ensuite la barre chaude avec la précaution de
nétoyer trés-promptement la surface & souder; on posera la barre avec
beaucoup de soin sur Pacier, et on la frappera d’'un ou de deux coups de
marteau , pour que les ergots pénétrent dans le fer et puissent s’y fixer. Cela
fait, on remettra la barre au feu, la mise d’acier en dessous, et on la fera
chauffer au point et avec les précautions indiquées; on la rapportera en-
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suite sur I'enclume, la mise d’acier en dessus, et on la frappera vivement , e
quoiqu’a petits coups; aprés quoi, on la remettra encore au feu pour la Pe. 1o,
ressuer et achever de la souder: il ne restera plus qu’é lui donner la forme
et la longueur dont on a besoin.
Si la mise d'acier devoit étre au bout de la barre de fer, ll faudront
apres l'avoir préparée, comme pour I'opération. précédente, présenter la
barre perpendiculairement sur la mise, et frapper sur son extrémité supé-
rieure. La barre enlevera la mise, et on frappera deux ou trois coupsavecla
barre comme si on vouloit refouler. On la chauffera ensuite au degré
prescrit ci-dessus; on la rapportera sur I'enclume, et, avec un moyen mar-
teau, on frappera a petits coups sur le bout de la mise d’acier et dans 'axe
de la barre; on chauffera encore une fois, et on lui donnera la forme dé-
sirée, en frappant sur le bout et sur les autres faces.

SECTION V.

Précautions a prendre pour Forger les différentes espéces d' Acier. .

Pour fabriquer un outil entiérement en acier, si on emploie de I'acier
d’Allemagne, ou étoffe de Pont, il faut prendre une barre un peu plus forte
que ne doit I'étre I'outil, et ressuer avec grand soin la partie destinée 4
faire le tranchant, parce que ces aciers sont assez souvent ouverts au coeur:
ce que les ouvriers appellent pailleux.

L'acier boursoufflé qui se tire d’Angleterre, et qui est bien supérieur

- A celui d’Allemagne , ne peut se chauffer que d’un rouge vif; si onle chauf-

foit 4 blanc, il se désuniroit sous le marteau. Il faut donc le frapper dou-
cement quand il sort du feu, et augmenter progressivement a mesure
qu'il serefroidit. A la derniére chaude, on peut le forger presque noir: ce
qui resserre les pores, et lui donne une qualité approchant de celle de
Iacier fondu. 1l peut, comme les aciers d’Allemagne, se souder avec le fer,
mais avec les précautions que nous venons d’'indiquer.

L’acier de Newcastle, marqué au double éperon, s'emploie aux mémes
usages et de la méme maniére ; seulement il supporte plus de chaleur.
. Lacier fondu, le meilleur de tous, doit étre préféré toutes les fois
qu'on peut l'employer. 1l ne faut le chauffer que couleur cerise, et le
battre le plus froid possible. Les couteliers, qui ont le plus de réputation
pour les lames de rasoir; apreés avoir forgé et recuit leurs lames, finissent
par les forger a froid ; ce qui donne du nerf i I'acier, et I'empéche d’étre
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cassant. L'acier fondu ne peut étre remplacé avec avantage par aucun

Pu.10. autre dans-les outils qui servent A tourner les métaux : mais nous ne
pouvons trop recommander de le chauffer avec la plus grande sur-
veillance; car un degré de-chaleur au-dessus de la couleur cerise I'oxi-
deroit , et il se désuniroit sous le marteau.

Les notions que nous venons de donner sur la. forge nous paroissent
devoir suffire pour le but que nous nous sommes proposé. Nous allons
donner dans la section suivante les divers moyens de recuire et d’adoucir
le fer et l'acier. '

SECTION VI
Dioers procédés pour Recuire et pour Adeucir le Fer et I' Acier.

PouR recuire et adoucir toutes les piéces de fer et d'acier qu'on veut li-
mer et tourner , on emploie plusieurs matiéres, telles que la craie blanche,
la limaille de fer, la poudrette; mais la meilleure est la poussiére de char-
bon, qui, ayant la propriété d’adoucir, et en méme temps de cémenter,
augmente par 1A la qualité de I'acier. On prépare une boite de téle, d’une
capacité égale au double du volume des piéces de fer ou d’acier a recuire,
et dont le couvercle doit s’ajuster exactement. On pile du charbon de bois,
et on en tamise une quantité suffisante; on en met au fond de la boite
une premiére couche d’'un pouce d'épaisseur, et on arrange les piéces
dessus de maniére & ce qu’elles ne se touchent pas. On les couvre d’un
nouveau lit de charbon, et on continue ainsi jusqu'd ce que la boite
soit pleine, et de facon que les derniéres piéces soient recouvertes d’une
couche d'environ 6 lignes d’épaisseur. Cela fait, on ferme la boite , et on la
lie de deux liens en fil de fer; on délaie de la terre A four, ou toute
autre terre réfractaire, dont on enduit toutes les surfaces de la boite,
mais particuliérement les joints. On Ia saupoudrera ensuite de cendre de
bois, pour retirer 'humidité, et empécher la terre de se fendre. Ce lut a
deux avantages : premiérement il empéche l'air de pénétrer dams la boite,
et par conséquent la combustion du charbon ; secondement il la préserve
de Faction du feu. Ces préparatifs étant terminés, on met la bolte dans un
fourneau proportionné A son volume, ou méme dans une cheminée ordi-
naire , avec un entourage de briques pour contenir le charbon. On garnit
Pun et I'autre de charbon , moitié allumé et moitié noir , et on le laisse pren-
dre sans soufffer : on entretient le feu pendant plusieurs heures , suivant la
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. da force du paquet. Au surplus, on ne risque rien en le laissant au feu trop

long-temps ; car, loin de s’y altérer, les piéces qu’on recuit ne peuvent
qu’y acquérir de la qualité. Quand donc on jugera que le paquet est suffi-
samment recuit , on laissera tomber le feu et refroidir le tout sans rien
déranger. L'opération ainsi terminée, on ouvre la boite, et on en retire
les piéces qui- doivent étre d’'un gris bleuétre. Si la boite étoit bien lutée ,
le poussier ne doit avoir subi aucune espéce d'altération, et peut servir
plusieurs fois, au méme usage.

SECTION VIL
De la Trempe & feu découvert.

Treupex de Pacier, c'est le faire chauffer & une température plus ou
moins élevée, et le réfroidir promptement, soit en le plongeant dans
I'eau froide, soit en le plongeant dans une autre substance. L’acier acquiert,
par cette opémtlon, une dureté et une fragilité qu’il navon,t pas aupa-
ravant, et qui forment ses principaux caractéres.

Le degré de chaleur doit varier suivant les différentes espéces d'acier :
ceux d’Allemagne et de Hongrie demandent a étre chauffés d’un rouge vif
pour acquérir, par la trempe, un certain degré de dureté; l'acier bour-
soufflé, et celui m#ilné au double éperon , prennent le dur en les chauf:
fant d’une couleur eeriseclair ; Pacier fondu conserve ses qualités et devient
trés-dur en le chauffant 4 la couleur eerise-brun.

La plus grande difficulté, quand on trempe 4 feu découvert , est de
chauffer bien également ; faute de cetté attention , les piéces gauchissent,
et quelquefois se cassent, parce que, le refroidissement, produit par l'eau
ou toute autre substance, étant uniforme, les parties les plus dilatdes
par la chaleur ne se resserrent pas aussi promptement que bes antres.
Le moyen le plus sir est de chauffer lentement, en promenant la pisce,
et en la retournant de tous les sens. On peut aussi employer, & cet usage,
le charbon de bois dans un fourneau, sans souffler, en veillant i ce

que ‘le charbon soit réparti également , et recouvre exactement les

piéces.

Avant de plongen une piéce dans 'ean, il faut s'assurer si elle est d'an
rouge bien égal dans toutes les parties qui doivent recevoir la trempe :
Clest la forme des piéces qui. détermine la maniére de les plonger dans
{'eau. Par exemple, si.on veut trenper un outil de Tour, tel qu'un cisean
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ou une gouge, il faut, aprés P'avoir ‘chauffé avec les précautions que nous
avons indiquées , le.retirer du feu sans le heurter , . le plonger lentement
et bien' perpendiculairement dans 'eau, et attendre son refroidissement
sans lagiter : si 'outil étoit composé de fer et d'acier, il faudroit redou-
bler d'attention , car il gauchiroit plus aisément. La raison en est facile 4
concevoir : I'acier et le fer, n’étant pas égaux en densité, ne dégagent pas.
également le calorique qu'ils contiennent, et conséquemment la partie en
fer est plus tot refroidie que celle en acier. Nous donnerons, dans la Section
suivante, la maniére de redresser les piéces gauchies 4 la trempe.

La maniére de tremper les outils en acier fondu, qui servent a tourner
les métaux, différe de la précédente. Nous donnerons pour exemples les
crochets propres a tourner le fer, fig. 14, 15, 16, Pl 14, T. I°". Aprés leur
avoir donné la forme indiquée par la figure, on les met au feu par le dos,
de maniére  ce que le coté du tranchant ne regoive la chaleur que par le
rougissement du dos; lorsque l'outil sera rouge-cerise-brun , on le plongera
promptement dans I'eau par le tranchant, et on Iy laissera refroidir. Le
grain d'orge fig. 16 est le seul de ces outils qu'il soit nécessaire de fa}re
revenir a cause de la fragilité de sa pointe. ‘

* 11 est une infinité d’outils , tels que petits burins, équarrissoirs, etc., qm

. don_vent étre trempés dans toute leur longueur parce qu’ils s’usent jusqu’an

bout sans étre reforgés. Ces petites piéces sont trés-difficiles & chauffer éga-
lement a cause de leur extréme ténuité. Souvent mégmp-elles se brilent et
disparoissent dans le feu. Plusieurs personnes les chauffent dans le pous: -
sier de charbon qu’ils emploient suivant le procédé que nous avons indiqué
pour recuire. Mais la dureté qu’ils acquiérent par cette nouvelle cémentation
lés rend extraordinairement cassan$ : voici un moyen simple et sir pour les
chauffer bien également sans craindre de passer jamais le degré de cha-
leur convenable. On se procure une boite de tole cylindrique, et assez pro-
fonde pour contenir les piéces debout; on la place dans un petit four:
neau, et on y fait fondre du plomb jusqu’aux trois quarts de la hauteur de
la boite: aprés quoi , on y met les outils. On fait chauffer le tout trés-rouge;
et quand on s’aper¢oit que le plomb. commence 4 s'oxider i la surface, on
saisit avec des pinces les piéces. par la soie pour les plonger dans 'eau per-
pendiculairement comme nous I'avons dit ci-dessus. Cette maniére de-
tremper enmpéche les. piéces dé s'oxider i la surface, leur procure un degré
de chaleur uniforme, et les conserve droites. ; :
i+ 1l est indispensable de faire recuire tous les outils qui doivent étre trem-
Pés, non seulement pour les rendre plus doux ala lime, mais encore pour

—— “’—-AW
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détruire la tension que I'action du marteau, en l&e forgeant, a opérée SUT e
. : . Prao.

leurs surfaces.

- Les forets, petits tarauds, ou autres pxéces qui n’ont qu'une llgne d’'é-
paisseur, et méme. moins, se trempent au chalumeau. Onrsaisit la piéce avec
une pince, et on dirige avec le vent du chalumeau la flamme de la chandelle
ou d’'urre lampe sur extrémité qu'on veut tremper. Lorsqu’elle atteint le
degré de chaleur nécessaire selon la qualité de I'acier, si la piéce est bien
petite, on la piquedans la chandelle; si elle est un peu forte, on la plonge
dans I'eau. On doit pour cet effet avoir auprés de soi un petit vase rem-
pli d’eau. Si la piéce est trop courte pour étre saisie avec des pinces, ou si
on veut la tremper toute entiére, on la placera sur un charbon dans lequel
on aura pratiqué un creux propre i la contenir. On la chauffera bien éga-
lement, en dirigeant la flimme surle charbon, et on la jettera dans I'eau.
Ce moyen s'emploie également pour souder les petites piéces a la soudure
d’argent. - .

Quant aux forets et autres outils plus forts,.il faut les chauffer 4 la forge
avec du charbon de bois, en observant avec soin la couleur propre A chaque
qualité d’acier, et les plonger jusqu’a quatre ou cing lignes au-dessus du
taillant.

Souvent on profite de la chaleur de la tige pour faire revenir les par-
ties trempées. Cette opéranon est difficile, peu stre, et on ne peut espérer
d’y réussir quand on n’a pas une grande habitude. dans ce genre de
travail.

SECTION VIIL
Maniére de faire Revenir les pidces d'acier trempées.

i

. IL arrive presque toujours que les piéces d’acier trempées, soit a feu dé-

couvert, comme nous 'avons enseigné dans la Section précédente, soit en

paquet, comme nous le dirons dans la Section X, acquiérent, par cette
opératien , une dureté trop grande , qui rend les outils trop fragiles. On
diminue cette dureté en les faisant revenir de la maniére suivante.

Si les piéces ont été. limées avant d’étre trempées, il faut les blanchir
avec de I'émeril broyé¢, délayé dans de I’huile, en employant un polissoir de
bois de noyer plat ou demi-rond , suivant la forme des piéces. Si au contraire
les piéces sont brutes, il suffit de leur donner un coup de meule sur une
face : aprés quoi, on les-dégraisse avec du tripoli sec, a la brosse, ou bien
avec de la cendre chaude.. _
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Cette préparation étant terminée, on dispose le feu de maniére A recevoir

les piéces qu'on veut faire revenir; si elles sont petites, on les mettra sur

une feuille de tole, et on les laissera chauffer jusqu’a ce qu'on les voie
changer de couleur. D'abord elles deviennent couleur de paille claire, puis

jaunes, gorge-de-pigeon, et enfin bleues : aprés le bleu, elles prennent
le gris-terne; mais, & ce point, les meilleurs aciers sont trop tendres. Les
outils destinés & couper le bois, faits-avec des aciers d’Allemagne , doivent
étre retirés du feu, et plongés dans I'eau lorsqu’ils sont gorge-de-pngeon
les mémes en acier fin doivent étre revenus bleu.

Les équarrissoirs et burins doivent étre revenus couleur jaune, et en
cet état, plongés dans ’huile : les tarauds, coussinets, filiéres simples, etc.,
doivent étre revenus couleur paille:

C'est ici le lieu de donner la maniére de bleuir au feu les petltes piéces,
telles que vis , ressorts et autres objets de luxe. Qu’elles soient trempées ,
ou non, il faut toujours les bien polir, les dégraisser, et les lustrer avee
Voxide de fer, connu dans le commerce sous le nom de Rouge d'.Angle-
terre , 1a Potée d’étain ou le Noir é polir. Dans cet état, on les pose sur
un bain de sable échauffé d'avance, au point de n’y pouvoir tenir le doigt,
et on les y arrange de maniére 4 ce qu'elles ne se touchent pas, et que Yon
puisse distinguer facilement les divers changemens de couleur qu'elles
éprouvent, pour pouvoir les retirer avec des pressettes aussitdt que la cou-
leur bleue paroitra. 1 faut les agiter dans 'air en les retirant, et les poser
sur un corps froid, avec la précaution de ne pas les toucher avec: les
doigts ou autre corps gras , tant qu'elles conservent de la chaleur, ce
qui les terniroit pour toujours.

Si, malgré la vigilance de calui qui opére, une piéee venoit & passer la
couleur bleue, il faudroit la repohr et la raviver de nouveau pour re-
commencer.

- On pent, dans l’opératlon que nous venons de décrire, remplacet‘ le
bain de sable par des mottes de tan bien briilées dans un vase.

SECTION IX.
Différens moyens de Redresser les piéces trempées.
Poun redresser les petites piéces, comme burins et équarrissoirs, on sai-

sira le moment ou elles sont encore chaudes, et on les cintrera du coté
opposé A leur courbure, en forcant la partie concave A devenir convexe:
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Pour cela faire, il faut tenir la soie avec des pinces , de la main gauche,
poser la pointe sur un morceau de bois, puis appuyer doucement et tres-
légérement sur le sommet de la courbure que I'on force ainsi & rentrer.

$i la piéce est un peu forte, et que la puissance de la main soit insuf-
fisante , il faut faire trois petites-calles en bois, ou mieux en cuivre, cou-
dées a I'équerre ; on en placera deux sur la michoire fixe de I'étau, dis-
tantes entre elles de la longueur de la piéce a redresser, et la troisiéme sur
le milieu de la méchoire mobile.

La piéce étant chaude, on la fixe légérement entre ces trois points, de
facon que la partie convexe se trouve du coté de la michoire mobile, et
on serre I'étau doucement , jusqu’a ce que la piéce soit droite, et méme un
peu courbée dans le sens opposé. Il ne faut pas la retirer de I'étau avant
qu’elle ne soit parfaitement refroidie.

Les piéces fortes , plates ou carrées, se redressent au marteau tranchant.
Cet instrument pour la confection duquel on emploie le meilleur acier , a
deux pannes en sens opposé. Chacune de ces pannes a la forme d’un
ciseau 4 biseau court. On frappe a petits coups, et transversalement a la
longueur de la piéce, sur la surface concave jusqu’a ce qu’elle soit devenue
droite. Si la piéce est méplate et mince, et qu'elle sqit courbée sur son
cbamp, il faut pour la redresser, frapper alternativement sur chacune des
rives de la partie creuse. C'est ainsi que se redressent tous les ouvrages.
de coutellerie.

En terminant cet article, nous répétons qu'il faut beaucoup de précau-
tions dans I'emploi des différens moyens que nous avons indiqués ; si on
les négligeoit, on courroit le risque de casser les piéces qu'on voudroit
redresser. '

SECTION X
De la Trempe en paquet.

TrEMPER en paquet, c'est durcir, & l'aide d'un cément, les surfaces des.
picces d’acier ou de fer, aprés qu'elles sont tout-a-fait terminées. Nous
allons donner les moyens les plus usités pour cette opération.

Pour les piéces en acier, et celles en fer, d’'un petit volume, on emploie,
comme cément, le poussier de charbon. On enferme les piéces dans une
boite de tole, disposée, comme celles dont nous avons parlé i l'article du
recuit ; et lorsqu’elles sont chaudes, on les plonge dans I'eau avec les pré.
cautions déja indiquées.
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Pour les fortes piéces en fer, ou pour celles qui sont composées de fer
et d'acier, on se sert de la suie de cheminée : la meilleure, pour cet usage,
est la suie en croute, épaisse; lourde, grasse et brillante, qu’on appelle
improprement Suie¢ calcinée. Pour I'employer avec succes, il faut la sou-

‘mettre 2 I'action du feu, dans une boite de tole ou elle fermente et s’éléve

en bouillonnant au double de son volume. Lorsqu’elle a ainsi fait son effet,

‘on la retire.du feu , on la laisse refroidir , et on la pulvérise le plus fin

possible. Nous conseillons d’en calciner une certaine quantité a la fois,
pour s’en serwir au besoin , parce que cette opération répand une odeur
désagréable. o ,

Cette maniére de préparer la suie, avant de 'employer, présente encore
d'autres avantages. En se calcinant, elle ne perd rien de sa qualité; seule-
ment elle ne fermente plus quand on I'emploie, et on ne risque plus de la
voir s’échapper par les joints de la boite, qui, quoique bien fermée, peut
se rompre et laisser pénétrer l'air dans le paquet : ce qui oxide les piéces,
les ronge, et peut les perdre entiérement si elles sont gravées.

On peut remplacer la suie par le vieux cuir brilé, la corne (celle de
pied de cheval est préférable ), et les os. La corne doit étre carbonisée
comme la suie, et pulvérisée le plus fin qu'on pourra.

Les os calcinés donnent , en général, un excellent cément. Les os
de mouton calcinés et pulvérisés, comme on vient de le dire, et em-
ployés sans mélange, produisent sur les pieces qu'on ne veut pas lustrer
aprés la trempe, une espéce de moire, d’'une couleur gris-argent trés-
agréable 4 I'eil. C'est ainsi , par exemple , que se terminent quelques armes
de luxe. :

Quelques personnes mélent ces divers cémens et y ajoutent du sel, de
lurine et de l'ail. Ces substances , loin d’ajouter rien a la qualité du
cément nuisent essentiellement i la perfection des piéces dont elles font
boursouffler les surfaces, et détériorent 'acier au lieu de I'améliorer.

Ordinairement les pieces trempées par ces divers procédés se décapent
dans le'vinaigre, surtout celles qui sont gravées, ou dont on ne veut pas
changer la couleur. :

Quand les piéces sont arrangées dans la boite, on la place dans un
fourneau, disposé pour cet usage, ou, tout simplement, dans un entou-
rage de briques, pratiqué dans une cheminée, ainsi que nous I'avons
indiqué a larticle du recuit. 1l est difficile de déterminer le temps néces-
saire pour chauffer le paquet au degré convenable ; trois ou quatre heures
suffisent ordinairement, mais comme le degré précis de chaleur est tres-
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essentiel 2 la bonté de la trempe, voici les prmCLpaux moyens qu'on
emploie pour le reconnoitre. :

En général, la masse devient d’'un rouge vif, brillant, on voit sélever
au dessus du paquet une petite flamme bleuatre; mais, pour plus de
sireté, on peut mettre dans le paquet un bout de fort fil de fer, qui sort
a l'extérieur, et qu’on peut en retirer a volonté. Lorsqu'on le verra devenu
d’un beau rouge vif, on le trempera, et on le touchera sur le champ avec
une lime. Par la, on connoitra le degré de dureté des piéces qu'on veut
tremper.

Quand on se sera assuré du degré de chaleur des pneces renfermées
dans le paquet, on en fera I'ouverture : on prendra ensuite les piéces, les
unes aprés les autres, avec de longues pinces ou moustaches, fig. 17,
Pl 16, et on les plongera dans I'eau avec les précautions déja indiquées.
Nous nous garderons bien de dire, avec quelques artistes, qu’il faut abso-
lument . employer de l'eau trés-froide pour la trempe. Nous avons au
contraire acquis la certitude que I'eau plus que tiede convient mieux que
toute autre dans cette opération. Depuis qu'on l'emploie pour tremper
les matrices et les carrés des monnoies , on n’en casse presque plus, au
lieu qu'auparavant an en perdoit plus de la moitié.

Si on étoit obligé de retoucher une piéce, aprés lavoir trempée en
paquet, il faudroit la faire recuire dans du poussier de charbon, comme
nous I'avons indiqué, et la faire ensuite réchauffer dans le méme poussier
pour la retremper une seconde fois : avec cette précaution, lacier ne
perdra rien de sa qualité.

SECTION XIL
Des différentes qualités des Limes..

AvaNT de donner la nomenclature et la description des différentes
especes de limes , nous croyons intéresser nos lecteurs en leur faisant con-
noitre les différentes contrées ou on les fabrique. Le commerce assez
étendu, que nous faisons en ce genre , nous met en état d'entrer dans
quelques détails sur leurs formes, leurs qualités et leurs usages.

L’Angleterre , I'Allemagne, la Suisse et les Pays-Bas ont des fabriques de
limes, qui en envoient en France, ou il s'en fabrique cependant aujour-
d’hui une trés-grande quantité.

- Les manufactures d’Angleterre, quoique ]ustement renommées, n’en four-

nissent pas encore de toutes les sortes.. Les Anglais sont obligés, davoir
T L 10*
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=———— recours aux fabriques d’une partie de I'Allemagne, pour se procurer les

PL. 10,

limes connues sous le nom de Limes d’aiguille, employées dans I'orfévre-
rie, la bijouterie et la joaillerie.

Le bas prix, plutét que la bonne qualité des limes fabriquées dans
divers cantons de la Suisse, les fait rechercher pour beancoup de menus
ouvrages, et surtout pour ’horlogerie. Les plus longues, connues dans le
commerce, ne portent pas plus de six pouces. Leur taille est assez régu-
licre , mais elles sont trop tendres pour pouvoir résister sur le fer.

Les limes d’Allemagne, fabriquées en Prusse et dans le Duché de
Berg, ne sont généralement connues que comme limes communes.
Elles sont empaillées et se vendent au paquet qui en contient depuis une
jusqu’a six. Chaque paquet pese 6 ou 7 quarts de livre, quelle que soit la
quantité de limes dont il est composé. Elles ont quatre formes déter-
minées, plates, demi-rondes, trois-quarts, et rondes. Ce sont particuliére-
ment les serruriers qui en font usage; les mécaniciens s'en servent aussi
pour dégrossir, ou ébaucher leur ouvrage.

L’Allemagne méridionale fournit d’autres limes empaillées, connues
sous le nom de Limes de Styrie. Celles-ci sont d’une qualité bien supé-
rieure. Les fabricans de ressorts de pendules et les ouvriers en cuivre
n’en emploient pas d’autres, quoique leurs prix soient beaucoup plus.
élevés que ceux des précédentes.

Saint Etienne, en Forez, fabrique depuis long-temps des limes ; mais
elles sont moins répandues dans le commerce. Leur couleur est noire,
lacier en est commun, et on ne peut les employer que sur le cuivre et
pour des ouvrages grossiers. 1l est surprenant que les fabricans de ce pays
que tout semble favoriser n’aient pas perfecnonné davantage cette impor-
tante fabrication.

Depuis plusieurs années il s’est élevé en France des manufactures de limes
semblables i celles d’Angleterre, et connues sous le nom de Limes bdtardes,
demi-douces et douces , dont il se consomme une quantité considérable ,
particuliérement a Paris.

L’établissement le plus important en ce genre est celui de M. Saint-Bris,
i Amboise, aux succes duquel le gouvernement a beaucoup contribué. Ses
limes sont bien forgées, bien taillées, et peuvent, dans plusieurs cas, rempla-
ser celles d’Angleterre. Si elles n’ent pas encore atteint toute la perfection
qu'on peut desirer, elles en approchent tous les jours, et il y a tout a
espérer des talens et de Vintelligence du chef de cette manufacture.

M. Raoul, et M. Remond, A Patis , ont chacun un établissement ou ils
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fabriquent de petites limes depuis 1 pouce jusqu’a 5, qui surpassent toutes
celles connues jusqu’a ce jour. .

11 est facheux pour les progrés de lindustrie que M. Raoul n’ait pas cru
devoir donner plus d'étendue 4 sa fabrique; les talens qu'il a montrés pour

cette importante fabrication I'aureient mis bientot en état de rivaliser avec

I’Angleterre.
SECTION XIL

Nomenclature des différentes espéces de Limes.

Lxs limes de forme semblable portent le méme nom, de quelque gros-
seur qu’elles soient. Cette grosseur étant proportionnée i la longueur, c'est
par le nombre de pouces qu’elles portent sur cette derniére dimension
qu'il faut les désigner. Ainsi, on demandera une lime plate 4 main, de 8,
10 et 12.pouces. Il faut encore savoir qu’il y a dans chaque espéce et
dans chaque longueur, des limes rudes, bitardes, des demi-douces et
douges.

On nomme Lime plate d main, celle qui, sur une épaisseur moyenne,
présente une largeur assez considérable suivant sa force, et presque égale
d’un bout a l'autre a un douziéme de la longueur : elle est taillée sur trois
faces ; la quatriéme est lisse, et cette partie lisse est souvent trés-utile. Suppo-
sons qu’ayant déterminé un épaulement 4 une piéce, on veuille diminuer
sa grosseur, il est important de ne limer que sur le plat, et de ne point tou-
cher au coté: dans ce cas, la partie lisse frotte contre celle qu'on ne veut
pas limer, tandis qu'on travaille a l'autre. '

Lorsqu'on a fait a la scie, ou autrement, une fente, et qu'on veut la
rendre réguliére, la dresser ou l'approfondir, on se sert d’'une espéce de
lime mince, taillée sur toutes les faces , qu'on nomme Lime a égalir.

Pour fendre les tétes de vis, on se sert de la lime qu'on nomme Lime d

fendre, et qui présente la forme de deux couteaux adossés I'un i l'autre. -

On emploie au méme usage la lime fendante; celleci est extrémement
mince , égale d’épaisseur, et taillée sur les champs et sur les bords seu-
lement.

Quand on a besoin d'équarrir un trou, on se sert d’'une lime 2 quatre
quarres, se terminant en pointe.

On se sert pour agrandir un trou rond, d’une lime ronde, ou queue
de rat.

10.
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La lime d’entrée est taillée comme la lime plate 4 main ; mais elle est plus
épaisse, plus étroite, et se termine en pointe.

: - Lorsque, dans quelque ouverture qu'on veut étendre ou approfondir,

une lime d’entrée ne peut s’insinuer, on se sert de la Lime plate pointue,

‘qui est plus large, plus mince, et ta‘llée sur les quatre faces.

La lime trois quarres, dont on se sert pour affiiter les scies, ainsi qu
beaucoup d’autres usages, et qui se nomme, parmi les ouvriers, Tiers-
point , présente un triangle équilatéral ; elle est taillée sur ses trois faces,
et se termine en pointe.

On est quelquefois obligé de faire un dégagement, congé ou quart de
rond, dans des moulures: une lime ronde pointue- ne fait pas la gorge
égale’; et, dans ce cas, on emploie la lime ronde égale d’'un bout i
Pautre. '

On profile une partie arrondie en creux, avec des Limes demi-rondes.
' Dans la méeanique on arrondit les dentures, avec des limes qui n’atta-
quent que la dent dont on est occupé, et n’entament - pas les voisines : on
se sert pour cela de limes taillées sur le plat, arrondies en dessus et lisses,
et égales dans toute leur longueur: on les nomme Limes a arrondir.

~ Lorsqu’on veut faire une coulisse, on se sert d’'une espece de lime taillée
de trois cotés, égale dans toute sa longueur; et comme on s'en sert pour
faire la partie carrée d’'une charniére, en dehors des charnons, sur laquelle
Tepose pareille partie faite au couvercle, on la nomme Lime @ charnons.
‘Cette lime est tres-étroite par rapport 4 sa longueur, et presque égale d’é
paisseur.

1l est encore une autre espéce de lime, qui fait effet de deux hmes
demi-rondes, quiseroient jointes I'une 4 'autre par le plat et qu on nomme

. Lime a deux dos ronds.

Pour suivre une partie courbe, on se sert d’'une espéce de lime qu'on
nomme Feuille de sauge. 11 y en a de différentes courbures ; et méme cha-
cune: d’elles a deux courbures différentes. -

On nomme Limes @ pilier, celles qui sont destinées pour les piliers dans
les montres. Elles ressemblent a la lime plate 4 main , excepté qu'elles sont

~ plus épaisses et plus étroites.

On a quelquefois besoin de former un angle dont les deux cétés soient
bien droits: on se sert pour.cela d’'une lime & couteau, comme lorsqu'’il
s'agit de creuser un angle moindre de quarante-cinq degrés.

Les horlogers efflanquent les faces d’un pignon pour le creuser un peu
par rapport a sa tige : ils nomment Limes @ efflanquer celles dont ils se
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plus épaisses et arrondies par le dos qui n’est pas taillé.

Par une suite de l'opération précédente, pour achever et polir un pivot
dans toute sa longueur, jusques dans I'angle qui forme le flanc d’un pi-
gnon, on se sert d'une espéce de lime douce dont la coupe est un trapae.
on la nomme Lime a pivot. s

La lime a coulisse est une lime méplate, égale d’épaisseur, arrondie sur
ses deux champs, et dont les plats ne sont pas taillés. On s’en sert pour faire
la cannelure dans laquelle on pose et soude les charnons d’une charniére.

Le rifloir est une espéce de lime ou rape taillée aux deux extrémités qui
sont recourbées dans un seris opposé 'une a l'autre. 1l y en a de toutes les
formes, c'est-a-dire rondes, demi-rondes, triangulaires, etc.; on s’en sert

pour réparer les parties ol la lime ne pourroit atteindre. Les sculpteurs et
les ciseleurs en font aussi un grand usage.

1l est uneinfinité d’autres limes dont le détail seroit trop long, mais qul

ne sont gueéres en usage que dans quelques arts particuliers. '

| servent i cet usage. Ces limes sont semblables i la précédente, mais un peu R

Pu. 10.
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CHAPITRE V.

Divers Procédes pour le Moulage et la Fonte des Métaux.

——— No'rnz ‘intention n'est pas ici de donner. un traité de l'art du fondeur.

Pr. 10 Une description compléte de cet art exigeroit de trop grands détaiks, et
nous éloigneroit de notre plan ; mais nous avons voulu seulement denner
aux amateurs quelques notions qui pourromt leur étre utiles dans une in-
finité de circonstances, et les mettre & méme d'apprécier les travaux en ce
genre qu’ils peuvent étre dans le cas de faire exécuter- : '

La méthode la plus simple et la plus expéditive de faire les moules pour-
couler le plomb, le cuivre, et en général tous les métaux, est celle con-
nue sous le nom de Jeter en sable , et dont nous allons décrire les pro-
cédés. ,

On tamisera suffisamment de sable, qu'on mouillera légérement ; puis,
sur une table , on le maniera et retournera, avec un rouleau semblable a
celui des patissiers, jusqu’a ce qu'il soit également humide, et ne présente
plus de pelottes. On se fera deux chassis de bois de chéne, de grandeur
et d’épaisseur suffisantes, pour contenir sur sa longueur et sur son épais-
seur la piéce qu'on veut fondre. Ces chassis ne sont autre chose qu'un
biti carré, de quatre morceaux , assemblés & tenons et mortaises, qui
se mettent 'un sur l'autre, et y sont assemblés, au moyen de deux ou
quatre chevilles, qui tiennent a4 un des chassis, et entrent un peu libre-
ment dans l'autre.

On met sur une table celui de ces chassis qui ne porte pas de chevilles:
on le remplit de sable de fondeur, car 'opération que nous décrivons ici
est celle du fondeur en cuivre; on y place la piéce qu'on veut mouler,
de maniére qu'en la retirant elle n’écorche pas le creux qu'elle aura laissé
dans le sable. On s’assurera si, entre la piéce et la table, il y a assez
d’épaisseur de sable pour que le moule ne créve pas en cet endroit. Quand
la piéce sera bien placée, on mettra le second chassis sur ce premier, en
faisant entrer les chevilles dans les trous qui leur sont propres , de ma-
niére que les bois se correspondent exactement. On emplira de méme ce
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chassis de sable, qu'on battra avec plus de soin que le premier. Puis,
avec une lame d’épée ou de fleuret, ou une régle de bois, a laquelle on
aura fait un biseau coupant, on raclera tout le sable qui excéde la sur-
face du chassis. On couvrira cette surface d’'un ais, et on retournera le
tout; puis on lévera le premier chassis ( ou couche); on brisera le sable
quil contient, pour en remettre de nouveau, quand il sera en place. 11
faut avoirsoin, avant de recommencer cette opération, de bien nettoyer la
surface du premier moule, et d'y faire de nouveaux repéres en creux dans
les endroits qui ne sont occupés ni par le jet, ni par les évents; on sau-
poudrera le tout de charbon, de mani¢re 4 noircir toute la surface, puis,
avec un soufflet et & une certaine distance, on nettoyera le moule. Cette
seconde moitié achevée, on séparera les deux chassis avec précaution, pour
que la piéce quitte sans écorcher aucunement les contours du vide qu’elle
va laisser, et on les posera doucement et debout contre un mur, ou
ailleurs, hors des coups qu'on pourroit leur donner en passant , ce qui
anéanliroit en un instant tout le travail.

On Otera, avec Ja méme précaution, la piéce de dedans le second chas-
sis, et si, malgré les soins qu'on s’est donnés, il y avoit quelque écor-
chure, il faudroit, ou remettre la piéce, aprés avoir mis dans son creux
un peu de poussiére de charbon, ou racommoder proprement avec les
doigts et de petits outils convenables, les écorchures, et rendre au creux
la forme qui est altérée.

On fera, avec la lame d’un couteau, ou méme encore avec une lame
déirempée, a laquelle on aura donné par le bout la forme d’'un o mal
fermé, une gouttiére qui prenne depuis le creux jusqu'au haut du
moule, dont le bois, en cet endroit, doit étre un peu évasé 4 chaque
chassis pour donner entrée i la matiere. »

Rien n’est aussi ordinaire aux pieces jetées en moule, que d’y trouver
des vents ou soufflures, qui sont de petites cavités, tant a la surface qu'a
Iintérieur de la piéce, si elle a un peu d’épaisseur. Ce défaut provient de

deux causes; ou de ce que Fair se trouve renfermé dans la matieére , ou de,

ce que, le moule étant encore un peu humide, cette humidité réduite en
vapeur par la grande chaleur de la matiére, ne peut sortir du moule, et
y occupe nécessairement une place. Pour éviter ces inconvéniens, on fera,
A quelque distance du jet, un autre canal, placé sur le point le plus élevé,
qui gagne ¢également jusqu'au haut, et quiserve d'évent; et si la piéce
étoit d’'une forme telle que I'endroit ot I'on feroit I'évent, fit plein avant
que tout le creux le fat, il faudroit en faire un ou plusieurs autres : mais

—
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ils. doivent étre fort petits. Par ce moyen, on sera assuré que la piéce vien-
dra nette et sans défaut. ~

. On mettra ensuite les moules sécher, au-dessus d’un petit feu de char-
bon fait sur le carreau, en appuyant les - moules 'un contre I'autre, et les
retournant de temps en temps sens dessus dessous. Dans les grands ate-
liers on a des étuves destinées a cette opération.

Lorqu’on voudra couler, on passera dans les moules un peu de cendre
fine, délayée dans de I'eau ; on replacera les chassis 'un sur lautre , et on
les serrera entre deux planches ou ais, au moyen de cordes, ou mieux
encore de vis. Les fondeurs en cuivre se servent pour cela d’une presse,
dans laquelle ils prennent plusieurs chassis pour couler la matiére dans
chacun, I'un apreés l'autre.

Quelque sec que soit le moule, le plus sir est de le faire chauffer. La
matiére, n’étant pas saisie par le froid, coule et s'étend mieyx : d’ailleurs
Fair qui y est contenu étant déja dilaté, entre dans une moindre expansion.

Les fondeurs en cuivre ont des fourneaux construits exprés pour placer
le creuset qui contient leur métal. Ces fourneaux sont de forme carrée, et
séparés en deux parties par une plaque de fer dont les quatre angles
sont retranchés. La partie inférieure ou fosse recoit le vent du sauf-
flet, et le transmet a la partie supérleure qui contient le creuset et le
charbon. ,

Les amateurs , qui n’ont ordinairement que de petits objets en ce genre
a exécuter, peuvent remplacer ce fourneau, en disposant leur forge de la
maniére suivante. On placera sur le cendrier, 4 un pouce environ du dossier
et vis-a-vis de la tuyére du soufflet, un morceau de brique, pour recevoir
le creuset, et on entourera le creuset, ainsi posé, d'une bande de fer de
la méme hauteur, et courbée en demi-cercle pour contenir le charbon.

Les orfévres et les bijoutiers, qui n’ont le plus souvent que de petites
pieces a fondre, n’emploient pas d’autres moyens.

Apres ces dlsposmons on commencera par chauffer le creuset vide et ‘
couvert , pour sassurer s’il peut résister  P'action du feu sans se fendre,
et on y mettra ensuite de la matiére , cassée en morceaux, i environ deux
tiers de sa hauteur. On continuera de chauffer, en animant le feu par
action du soufflet, jusqua ce que ce premier bain soit totalement en
fusion. On achévera de remplir le creuset a deux ou trois reprises en en-
tretenant toujours la chaleur, de maniére que la matiére, en fusion, nese
refroidisse pas par I'action de celle qu'on y jette, et que 'on doit toujours
tenir chaude prés du fourneau : sans cette précaution le creuset se fendroit.
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Quand le creuset sera plein et la matiére enti¢rement en fasion, on
agitera le tout, avec un biton, pour faire monter a la surface les corps
hétérogenes qu'on enlévera avec une écumoire. .

On peut , avant d’écumer, jeter dans le creuset une pincée de sel de verre.
Cette substance s’empare a l'instant de tous les corps, non fusibles i ce de-
gré de chaleur, suspendus dans la matiére , et les porte 4 la surface, ou il
se forme une couche vitreuse qu’on enléve avec la plus grande facilité.

Si on opéroit sur de I'or, on remplaceroit le sel de verre par le borax,
dont leffet est plus actif ; mais le prix élevé de cette substance ne permet
pas de 'employer dans les grandes opérations, ni pour les mat:eres de peu
de valeur. :

- Le cuivre ainsi en fusion et bien écumé, on saisira le creuset par sa
circonférence avec des tenailles courbes, et on versera le métal dans les
moules.

On peut employer tous ces procédés pour fondre le plomb et I'étain ;.

mais, ces métaux exigeant beaucoup moins de chaleur pour entrer en fu-
sion , on peut les fondre dans une marmite de fer, placée sur un fourneau
ordinaire.

On ne doit couler le plomb qu’a une chaleur suffisante; et, 4 cette oc-
casion , nous nous permettrons ici une observation intéressante.

Le plomb, I'étain, dinsi que tous les autres métaux, portés & une trop
grande chaleur, s'oxident plus ou moins, suivant leur nature et le degré
de chaleur qu'on leur fait subir. Chauffé modérément, le plomb produit
a sa surface une crasse, une écume ou peau qui est blanche. L’étain pro-
duit le méme résultat. La chaleur portée un peu plus loin sur l'étain

donne du jaune; plus loin encore sur le plomb, cest du rouge connu.

sous le nom de minium.
Ces différens effets sont produits par la combinaison de I'oxigéne avec

le métal 2 plus ou moins fortes doses. Si donc on veut rendre aux oxides.

leur forme métallique , il faut leur enlever l'oxigéne surabondant et,
pour cela, on les mélera avec du charbon en poudre ou quelque matiére
animale, comme de la graisse, qui a plus d’affinité que le métal avec
Ioxigene.

Sil'on veut empecher que le métal en fuslon ne s'oxide en aussi grande
quantrté on jettera dans la marmite de fer, ott on fait 'opération , un peu
de graisse ou de suif, ou du poussier de charbon; ces substarces, plus
légéres que le métal, s’éléveni a sa surface, la recouvrent, et 'empéchent
d’absorber loxigéne de 'atmosphére.

T L 1t
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gommemee  Quand Popération sera terminée , on laissera refroidir la piéce dans le
Pu1o. moule, car si on la tourmentoit encore chaude, elle se cagseroit trés-
aisément. _

Si la piéce est susceptible d'étre mise au Tour, on la tourners avec
les précautions indiquées & endroit od nous euseignerons » garnit en
plomb les roues des rouets 2 filer. :

Presque tous les détails dans lesquels nous venons dentrer, appar-
tiennent & Fart du fondeur en cuivre. Nous n’avons pas éru devoir en
dire davantige sur cet art, qui demande des ustensiles particuliers , et
qui entraine une infinité d’opérations étrangéres A notre sujet. Le four-
neau A fondre est construit de maniére 4 ne pouvoir servir qua eela : il
faut un soufflet bien plus grand que celui qu'exige une moyenne forge :
enfin, A moins qu'on ne fonde en grand, Yopération est bien plus cob-
teuse que quand on fait fondre par 'ouvrier qui ne se livre qu’a ce genré
de travail.

Nous terminerons cet article par reconmmander de faire bien sécher les
moulés : 1a moindre humiditd, noa-seulement {ait thanquer opération ,
"mais méme devient funeste i lartiste. On sait qu'une goutte d’eau réduite
subitemnent en vapeur , ocoupe quatre ot cinq cents fois son volume. Si
donc un pett dhumidité reste dans le moule, et que la chaleur du plomb
la réduise en vapeur, elle veut g'échapper ou occuper un plus grand es-
pace : mais si quelque obstacle s’y oppose, elle rompt toutes les barriéres,
et brise tout ce qui lui fait résistanee. 9i, dans une usine ou l'on coule
une gueuse de fer; les chéneanx ne sont pas assez échauffés, on voit la
matiére jaillir de tous cotés, enlever le toit, briser tout ¢¢ qui environne,
et menacer les jours de tous les assistans, qui he trouvent d'autre res-
source que dans la fuite.

Le sable, dont se servent les fondeurs, vient de Fontensi-aax-Rosés ,
village prés de Paris. Il est jaune, gras du toucher, et se lie trés-bien ;
mais-on a remarqué qu'il devient meilleur, lursqu’il a déji essuyé quelques
fontes, que quand il est neuf : on a ¢coutume de le méler avec du
vieux, et, par ce mélange, tous deux deviennent meilleurs : le vieux est
rajeuni, et le neuf est adouci; car les fondeurs assurent que, dans le
sable tout pur neuf, les piéces sont sujettes i se fendre en refroidissarit :

" aum surplus ; cette observation ne peut coricernet que la forte én euivre.

Lorsqu’on veut fondre des ouvrages & noyau, l'opération est beaucoup
plus difficile : on nomme noyau, le centre d'une piéee qui doit venir
creuse ; comme le corps d'une figure, d’'un tuyau, ete. On fait ce noyau
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avec de pareil sable, et quand la piece est fondue, on I'dte avec une
Jame d'épée , oun amtre outil pointu et tranchant ; mais il faut Oter
soigneusement tout le sable, tant au dedans qu'au dehors, attendu que
rien n’abime autamt les limes et les outids de Tour.

Lorsqu’on veut donner 4 fondre une piéce, qui doit étre crewse, le
modele doit étre fait d'une maniére particuliére, et avec beaucoup de
précautions. Supposons que ce soit un tuyau ; et cet exemple suffira pour
tous les autres cas: on tourmera un cylindre de bois, de la grosseur exté-
nieure qu'on veut donmer au tuyau, et méme deux ligues de plus ou en-
viron , parce que la mati¢re se retire en refroidissant ; on lui donnera pour
longueur A peu prés 6 pouces de plus quau tuyau, et, sur chacum des
bouts de ce cylindre, on marquera une longueur d’a peu prés 3 ponces,
et on le réduira, depuis les deux marques jusqu'a chaque bout, & la
grosseur intérieure du tuyau, comme si le petit cylindre étoit passé auw
travers d’un tuyau de bois. Le fondeur moulera ce cylindre dans le sable;
puis il formera, avec de pareil sable, wn noyau, de la grosseur du petit
cylindre, et le posera juste dans sa place. On concoit gqu'au milieu #

- veste une partie vide que la matiére remplira, et qu'en otant le noyau,
le tuyau se trouvera peroé d’outre en outre. Il est méme des cas, ot I'on
perce le gros cylindre au Tour, et on le tourne sur un plus petit cylindre
qui y entre juste. Cette méthode est préférable a la premiére pour les
petits objets seulement, en ce qu’elle sert au fondeur 2 mouler le noyau
avec plus d’exactitude. ‘

Si le noyau ne devoit pas passer d'outre en outre dans la piéce, on
formeroit un noyau de bois, qui pit entrer dans le modéle, et on lais-
seroit la portée plus longue que la portion placée dans le modéle : le
fondeur le feroit semblable en sable, et comme il auroit une certaine
longueur, il tiendroit suffisamment en sa place, quoique tenu par un
seul bout, I'autre bout restant en J'air, au centre du vuide, que le modéle
auroit formé.

Le sable de fondeur, quand il est tamisé un peu fin, rend assez bien
les ornemens qui sont sur une piéce; mais on ne peut jamais obtenir
assez de netteté, pour qu'on n’ait pas besoin de reparer aux ciselets les
piéces qu'on doit dorer, ou qu'on veut qui soient propres. Dailleurs,
si les ornemens sont trés-fins, et ont peu de saillie, il est rare qu'ils
viennent bien nets. Les ouvriers, et méme les artistes, expriment ce dé-
faut de netteté par le mot flou : cette piéce vient flou ; elle ne vient pas
nette. Il est dans les arts certaines expressions, dont on ne connoit pas
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== l'origine, dont on n’entend pas la signification , et auxquelles on a cependant
Pr. 10. attaché une idée, que tout le monde adopte. Ainsi, pour dire qu'un
tableau est vaporeux, qu’il n’est pas sec et maigre, les peintres rendent
cette idée, en soufflant un peu, et balancant la main comme pour peindre

*  la vapeur. '

Lorsqu’'on veut qu’une piéce vienne bien nette jusqu’aux plus petits
ornemens , on emploie le tripoli au lieu de sable; on le met en poudre,
et on le passe au tamis bien fin. Cette poudre réunit le triple avantage de
présenter une surface trés-unie, de s'insinuer dans les plus petits détails,
et -de se lier au-moyen d'une espéce de gluten , ou matiére onctueuse,
quon sent au seul toucher. Nous avons vu des médailles copiées par ce
moyen, et qui se confondoient presque avec l'original, au son pres, que
jamais matiére fondue ne peut acquérir, et que I'écrouissement du balan-
cier peut seul lui procurer. :

'On prétend encore qu’un os de sécke, quon donne aux serins, est
une trés-bonne matiére pour fondre bien net : on enferme, et 'on presse
fortement entre deux de ces restes de poisson, la piéce qu’on veut couler,
et elle s’y imprime parfaitement : mais nous ne garantissons point ce
procédé, dont nous n’avons pas fait I'expérience. S
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CHAPITRE VL

Du Pergage deé Bois , et du Forage des Métaux.

SECTION PREMIERE.
Outils a percer le bois.

N ous n'avons pour but dans ce chapitre que de donner la connoissance s
élémentaire et générale des outils propres 4 percer, et nous nous réservons, Pr. 11.
comme nous l'avons promis, de fournir des exemples de la maniére d’en
faire usage 2 mesure que l'occasion s’en présentera.

La fig. 7, Pl. 11. est le vilebrequin en fer avec une poignée en bois; cet
instrument , connu de tout le monde, recoit les méches pour percer les
bois et les outils propres 4 agrandir les trous, a aléser et A fraiser les bois
et les métaux. La petite fig B. fait voir I'ceil ot se placent la méche et la vis
de pression qui sy fixe.

La fig. 6 représente un autre vilebrequin dont le corps et la poignée
sont en bois; la téte en cuivre percée d’'un trou carré 4 contient un res-
sort intérieur pour retenir et fixer les méches qui se retirent en appuyant
sur le bouton B. .

La fig. 20 représente la méche en cuiller & l'usage des tourneurs et des
menuisiers. Il y en a depuis une demi-ligne de diamétre jusqu’a 8 lignes
et depuis 4 pouces de longueur jusqu’a 6.

La méche 2 mouche, fig. 21, 4 'usage des menuisiers, est trés-bonne pour
percer les bois tendres ; mais elle est trop fragile pour les bois durs, parce
que la méche est isolée; elles sont de méme dimension que les précédentes.

On appelle tariéres, des meéches de méme forme, mais beaucoup plus
longues, qui portent jusqu’a deux pouces de diamétre ; celles-ci s'adaptent
4 un manche transversal et proportionné a leur force.

La méche a cuiller et A pointe, fig. 22, a la faculté de percer bien exacte- .
ment sur un point donné; on I'emploie pour cette raison dans les objets
précieux.

‘;._ “_Jnah—_ - _ fall _ .
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La fig. 23 représente la méche a trois pointes, dite @ Panglaise , extréme-
PL. 11, ment utile pour percer les bois de travers; elle se fixe bien exactement,
laisse le fond du trou presque plat, et ne fait jamais fendre ni éclater le
bois, quelque prés du bord que soitle trou qu'on veut pratiquer. Il y en a
depuis 3 lignes jusqu’d 18 lignes de largeur. Pour réunir tous les avan-
tages dont nous venons de parler, il faut que cette méche soit exécutée
avec le plus grand soin. C’est ce qui nous a démdés a les faire confection-
ner dans nos ateliers, et sous nos yeux.

La fig. 18 représente une méche conique, ou louche, demi-circulaire et
creuse, propre a croitre un trouet a lui donner de I'entrée. Leur grandeur
varie comme celle des autres meches.

Les fig. 19, 24 et 25 sont des équarrissoirs de différentes formes : le pre-
mier est demi-circulaire et conique; le second est 4 cinq ou six pans et
pyramidal, et le troisiéme qui est de méme forme, présente sur sa lon-
gueur presque un parallélipipéde. On s’en sert pour croitre un trou ou
pour larrondir.

La fig. 26 représente un tournevis qui se monte, comme les méches, sur
un vilebrequin, ce qui lui donne plus de force. Nous conseillons néan-
moins de ne employer ainsi que pour les vis d'une certaine grosseur.

La fig. 27 est une méche pour percer la pierre de taille. 1 y en a pourla
pierre dure et pour la pierre tendre.

La méche A tonnelier, fig. 28, sert a percer les futailles pour placer les
cannelles.

Les fig. 13, 14, 15, 16 et 17 représentent des outils nommés Fraises,
qui servent & noyer des tétes de vis.tant dans le bois que dans les métaux.
Celles  qu'on destine au bois ont la taille plus grosse ponr dégager plus
facilement la poussiére.

La fig. 12 est une fraise particuliere, 4 'usage des luthiers; sa eonstruc-
tion la rend trés-utile quand on a besoin de fraiser un trou dans un inté-
rieur, par exemple, dans le corps d’une flate. A4 est la fraise sans manche,
B est la méme, vue du cdté de la coulisse; C est une tige de fer méplate,
qui va en diminuant sur sa longueur avee deux biseaux pratiqués sur ses
deux longs cotés; elle entre 4 queue d'aronde dans la rainure de la fraise,
et C'est avec cette tige-qu'on la conduit vis-3-vis du trou a fraiser ot on la
maintient pendant qu'on visse l¢ manche et la tige D,
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SECTION 1L
Outils pour percer les métlauc.

LA fig- 2 est un foret simple. 11 s'en fait depuis 1 demi-ligne jusqu’
3 lignes. Ces forets ont deux formes différentes suivant leur destination;
ceux pour percer le cuivre ont la forme dela fig. 2, avec un double biseau
sur chaque face. Au contraire, ceux destinés 4 percer le fer, au lieu de pré-
senter une pointe au centre, n'ont que deux biseaux demi-circulaires.

Comme ces forets emploient beaucoup de matiére et deviennent embar-
rassans,, quand on en veut étre bien assorti, on a inventé pour y suppléer
des boites ou porte-forets de toutes formes et de toutes grandeurs.

La fig. 3 représente un de ces porte-forets simples. Pour en faire usage,
on se sert comme pour les autres d'une conscience, fig. 4 et 5, qui s'applique
contre 'estomac ; cet instrument, quoique trés en usage, embarrasse quel-
quefois les personnes peu habituées 2 s'en servir.

La fig. 1 représente un porte-foret auquel on a adapté une poignée et une
tige semblables & celles du vilebrequin. On peut, avec cet instrument, per-
cer en appuyant avec l'estomac, ou dans telle position qu'on voudra, en

_faisant la pression avee la main. Les forets et les fraises s’y ajustent dans
un trou carré, et y sont maintenus par une vis.

La fig. 8 est un porte-foret monté sur une chape de cuivre nommée
communément ZTouret; cet instrument se fixe dans I'étan par la partie A,
ou se monte sur l'établi au moyen de la vis B. Le foret se trouvant ainsi
placé horizontalement, on lui présente la piéce a percer.

Les fig. 10 etag sont deux porte-aiguilles ou espéces de pinces 2 anneaux,
dans lesquelles on saisit des pointes d'acier trés-menues dont on fait des

" forets propres a percer des trous tres-fins. Il y a aussi des porte-aiguilles
a queue, qui s'adaptent sur le touret fig. 8, dont nous venons de parler.

La fig. 11 est un foret 2 noyure dont la petite boite de cuivre 4, coule sur
la tige et s’y arréte au moyen d'une vis de pression, pour fixer la profon-
deur des noyiires. Le goujon B entre dans le trou déja percé et sert de
guide; on a de ces goujons de grosseurs différentes suivant le besoin.

Le cuivrot, fig. 31, est une espéce de bobine coupée par le milieu, et
dont les deux parties sont réunies par deux vis. Cet instrument sert i
saisir des piéces plates, rondes ou carrées, d’'un petit diametre, pour les
tourner ou pour les percer.

L ]
Pr. 11.
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La fig. 32 est un autre cuivrot ou la piéce se trouve saisie entre quatre
vis. On en fabrique de toutes grosseurs, et il faut toujours les propor-
tionner aux piéces qu'on veut tourner ou percer. Quand on veut percer
une piéce a l'aide de ces cuivrots, une des extrémités est portée par la
pointe 4 de la conscience fig. 5, et le bout A percer se présente au foret
fixé a I'étau ou de toute autre mauiere.
~ Les différens forets ou porte-forets que nous venons de décrire sont mis
en mouvement au moyen des archets, fig. 33 et 34; celui fig. 34 a 'avan-
tage de pouvow changer de lame.

On doit avoir soin de proportionner les archets a la force des forets
qu’'on veut employer. :

La fig. 9 est un outil nommé Drille, en usage chez les orfévres et les
bijoutiers,, pour percer des trous sur de grandes surfaces, ou a des degrés
d’inclinaison ou I'usage des autres porte-forets seroit trop difficile; il recoit,
comme toutes les boites, des forets et des fraises de diverses grosseurs.

Les fig. 35 et 36 sont deux manches universels , 'un rond et l'autre plat.

. On s’en sert pour emmancher promptement et solidement toutes sortes

de limes et d’outils qui y sont fixés par la vis de pression 4. On peut, avec
cet outil , utiliser des limes ou autres outils dont la soie seroit cassée acci-
dent qul arrive assez souvent en travaillant.

La fig. 30 est une espéce de tariére en forme de vis d’Archiméde. Cet
outil est trés-commode pour percer des bois debout : il exige fort peu
d’effort, et se dirige de lui-méme ; mais il faut amorcer avec une petite
méche pour le faire prendre.
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CHAPITRE VIL

Des Outils de Tour.

SECTION PREMIERE.
Des Outils pour le Bois.

LA fig- 1, Pl. 12, représente une gouge pour dégrossir les bois de =
toute espéce. La perfection de cet outil consiste en ce que la cannelure Y™
soit bien creusée, également évidée et dressée, afin que le biseau qui est
en dessous, et qui aboutit contre la cannelure, puisse donner au tran-
chant une forme réguliére, plus ou moins allongée, selon le besoin. On
doit avoir, dans un laboratoire, non seulement des gouges de différentes
grosseurs, depuis les plus grosses, qui-ont 8, 10 et 12 lignes de large,
jusqu’aux plus petites, qui ont environ 2 lignes; mais méme des gouges
de méme espéce, affiitées, les unes de plus long, et les autres de plus
court.

La fig. 2 est un ciseau, ou plane, ainsi nommé parce qu'il sert a effacer
les sillons que laisse nécessairement la gouge, et & planir I'ouvrage. Son
tranchant est formé par la rencontre de deux biseaux : ce qui le fait
nommer Fermoir par certains ouvriers, i cause de sa ressemblance avec
le fermoir de menuisier, qui a deux biseaux : néanmoins les Tourneurs
le nomment plus communément Ciseau. 1l faut en avoir une certaine
quantité, de différentes largeurs, et plusieurs de la méme largeur, - dont
on réserve quelques-uns qui coupent parfaitement, pour ne pas aller sans
cesse 2 la meule ou i la pierre 4 l'huile.

Aprés ces deux outils, les seuls qui conviennent essentiellement au
Tour, si on le considére comme I'art de couper le bois circulairement,
viennent tous les autres qui ne le coupent pas, mais le grattent. Les pre-
miers sont ce quon appelle Ciseau @ un biseau, dont on se sert pour

“tourner les bois durs, et qui racle au lieu de couper. On en voit un de
moyenne largeur, fig. 3. Il en est de beaucoup plus larges, et toujours en
T. L 12
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diminuant jusqu’a de trés-étroits, qu’on peut nommer Becs-d’dne, pour
faire de petits carrés dans des parties trés-étroites. :

Les fig. 4 et 5 sont des grains-d’orge dont on se sert pour dresser les
bois durs par le bout, pour couper, par un trait vif, deux piéces qu'on
veut séparer, ou pour marquer un dégagement entre une baguette et le
corps d'une moulure. II en est de toute largeur, selon le besoin et la place
ou ils doivent entrer. Mais, comme ceux qui sont un peu étroits n’auroient
pas suffisamment de force, s'ils n’étoient pas plus épais que les autres, on
augmente cette épaisseur, et ils semblent étre posés sur le champ, pour
ne pas plier au moindre effort.

On a souvent besoin de creuser des gorges de toutes courbures, et
pour cela, I'en doit étre pourvu de plusievrs ciseaux ronds de différentes
courbures et largeurs, pour tous les endroits ou ils peuvent étre néces-
saires. Celui, représenté fig. 6, est d'une largeur moyenne. Pour ne pas
multiplier les planches , nous n’en avons représenté qu'un de chaque sorte.

La fig. 7 est un ciseau demi-rond, pour creuser des parties de cette
forme, comme des doucines ou congés. Il en est d'autant de largeurs
qu'on peut le désirer.

La fig. 8 est 'opposé de l'outil représenté fig. 6; on le nomme Mou-
chette. 11 sert a faire, d’un seul coup, un tore, un boudin ou une ba-
guette. 1l en est de beaucoup d’espéces : les uns d’'une portion de grand on
petit cercle, et les autres plus ou moins larges quoique de courbures
differentes. Pour s’en procurer, il suffira qu'un amateur demande une
mouchette n° 8 , faisant partie d’un cercle de tel nombre de ]ignes de dia-
meétre, et de tant de lignes de largeur.

La fig. 9 est.un outil destiné 4 faire en relief ce que celui fig. 7 fait
en creux. Rien n'est aussi commode que de faire une baguette , un talon
ou autre moulure, d’une courbure régulié¢re, d’'un seul coup et en un ins-
tant; ce qu'on n'obtiendroit qu'avec beaucoup d’attention et de patience,
avec un ciseau a face, ou avec les cotés d’'un grain-d'orge : encore voit-
on souvent sur l'ouvrage les cotes, provenant de chaque coup de ciseau,
qu’on ne fait pas tourner avec assez de régularité , et qu'il faut effacer,
petit A petit, en multipliant les coups d’outil qui marquent toujours.

La fig. 10 représente une espéce de ciseau commode dans une infinité de
circonstances. 11 coupe de chaque 04té et par le bout. Il est tres-difficile
a affiter, particuli¢rement sur la meule, pour conserver les biseaux et
les tranchans parfaitement droits. Sans cette attention, il ne peut servir
absolument & rien ; car, supposons qu'on veuille dresser l'iatérieur du
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couvercle d'un étui, si I'outil a des courbures sur sa longueur, on sent
que la gorge y prendra trés-mal, et que I'étui sera trés-mal fermé.

La fig. 11 est le méme cisean trés-étroit, et ot les biseaux sont pris
sur le champ, pour donner plus de solidité 4 Foutil, comme nous 'avons
dit au grain-d'orge, fig. 5. Le renflement qu'on voit & la partie voisine du’
manche, sert pour qu'il pose plus solidement sur le support, et que, dans
des opérations délicates, il ne vacille pas dans la main; ce qui peut giter,
en un instant, tout ce qu'on a fait jusqu’alors.

La fig. 12 représente encore un grain-d’'orge, de la plus grande finesse,
pour couper une piéce trés-mince, sans perdre de la matiére, ou lorsque
Ia place ne permet pas qu'on en emploie un autre : mais il faut se servir
de tous ces outils étroits avec beaucoup de précautions ; autrement ils
pourroient s'engager dans Fouvrage, et giter en un instant tout ce qu'on
auroit fait. 1l faut donc porter un peua la main a droite et a gauche, afin
que Foutil ait toujours un peu plus de voie qu’il ne lui en faut.

La fig. 13 est un bec-d’ine aussi étroit que le précédent ; on a Patten-
tion qu'il aille un peu en diminuant vers le manche, pour qu’il ne s'en-
gage pas dans I'ouvrage, mais la force lui est conservée, au moyen de ce
qu'il est sur son champ, qui est trés-large. Cet outil n’est nommé Bec-d’dne,
qu’a cause de ce qu'il est fort étroit; car ce n'est autre chose qu’un cisean
& un biseau, quon a rendu trés-étroit, pour le rendre propre aux plus
petits ouvrages.

La fig. 14 représente un percoir en langue de carpe. On y voit un
des deux biseanx qui sont inclinés, 3 peu prés parallélement 'un 2
Pautre : a, est le tranchant, ou le vif du biseau, qui est censé par dessous,
comme c est le tranchant incliné vers b, de la face antérieure de Foutil.
Ce percoir est trés-bon pour les bois durs et pour I'ivoire. Pour les bois,
on le trempe dans la graisse, et pour I'ivoire, on le mouille de temps en
temps avec de Feau.

La fig. 15 est ce qu'on appelle Loucke, ou bondonniére. Rien n’est
aussi commode pour croitre un trou; et pour cela on en a un assorti-
ment suffisant pour conduire le plus petit trou au plus grand diamétre.
C'est avec un instrument de cette espéce, mais en trés-grand, que les char-
rons croissent les trous des moyeux pour les mettre  la grosseur de l'essieu.

La fig. 16 est une méche & percer au Tour. Il faut en’ avoir un
assortiment bien suivi pour percer des trous i toutes grosseurs. La
maniére de les affiiter est trés-délicate. Si 'on s’avise de toucher par dehors

aux tranchans des cdtés et A celui du bout, Poutil ne prendra plus, attendu. ‘

12.
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'que ces tranchans sont dans le cercle que présente extérieurement l'outil ,
‘et que les surfaces qu'on aura décrites, en entamant loutil extérieure-

ment, ne feront plus partie du méme cercle. C'est intérieurement qu’il faut
laffiiter, et cela n’est pas aisé. Il faut se procurer un outil d’acier, qui ait
par le bas la forme d’un ciseau, terminé par un demi-ercle, sans presque
de biseau. Il doit étre trempé assez fort, et on s’en servira pour aviver le
tranchant par dedans la méche. On peut aussi se servir de langle d’'un
burin non affaté, ou d’une petite lime demi-ronde douce.

. Lafig. 1, Pl 13, représente un percoir, fait a peu prés comme une

‘méche anglaise, et que 'on nomme Queue de renard. On y voit une

pointe pour diriger le centre, mais sur chaque face du plat de l'outil, est
une cannelure en sens opposé a l'autre. Les extrémités de l'outil sont

de plus faites en biseaux opposés,.prés de la pointe, afin d’entamer la

matiére. Les deux cOtés présentent aussi deux biseaux opposés. Cet outil
peut trés-bien percer de l'ivoire et d’autres matiéres dures; mais, a cause
de tous les biseaux qui y sont, il faut le conduire avec précaution, pour
ne pas le’ laisser s'engager dans la piéce, et surtout le tenir bien ferme a
cause du grand effort qu’il éprouve

~ La fig. 2 est un outil & peu prés de la méme espéce que le précédent,
si ce n'est qu’il n’a pas de cannelures comme lui. L'utilité des meéches
anglaises fait sentir suffisamment celle de cet outil, qui a deux biseaux
opposés au bout, et dont les cotés sont aussi en biseaux opposés..

La fig. 3 est un outil de coté, dont le tranchant gst pris sur la largeur
méme de l'outil. Il faut que le biseau de coté soit fait avec le plus grand
soin, et surtout bien droit. Celui qui est au bout, doit faire, avec celui
de coté,  un angle un peu aigu, afin que, quand on creuse une piece,
qui doit étre carrée au fond, on puisse étre assuré de la vivacité de cet
angle ; mais, dans ce cas, il faut écarter un peu le tranchant de coté: sans
quoi, I'on feroit le fond de la forme d’un cone trés obtus, au lieu que l'art
consiste 2 le faire trés-droit , et d’équerre avec les cotés.

1a fig. 4 est un parell outil trés-large. On en trouve de toutes largeurs
pour toutes les piéces qu'on veut creuser. Et comme rien ne fatigue-tant le
tranchant d’un outil que de racler le bois, au Tour en lair, il est & propos
de dégrossir i la gouge ou avec des crochets de coté dont on se sert A tout;
il faut en avoir de toutes largeurs qui coupent parfaitement, et qu’on tient
en réserve, pour donner le dernier coup a des piéces délicates; c'est pour
cela qu'il est bon d’en avoir une quantité suffisante.,

La fig. 5 représente encore un outil de cdté, dont la parhe oy est le
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biseau fait une petite saillie sur le corps de I'outil. Cette espéce est €ncore s
trés-commode. Il en est ou.le biseau est plus oumoins long, etl'outil plus Pr.13.
ou moins large, pour ne prendre de matiére que de la longueur qu’on
desire, au lieu qu'avec les précédens on ne peut se dispenser d’entamer la
matiére dans toute sa longueur. A tous @es outils le biseau du bout doit
étre légerement incliné par rapport 4 celui de coté, comme nous l'avons
dit plus haut. .

L'outil représenté fig. 6, est commode dans une infinité de circonstances
ou l'on veut croitre promptement un trou sur le Tour.Il a, comme on le
voit, un biseau de chaque coté, et un au bout. Lorsque la marche baisse,
on ne peut entamer la matiére qu’avec le biseau a gauche et sur le coté
gauche de la piéce: ainsi, le biseau 4 droite peut paroitre inutile. Néan-
moins , comme l'outil, en raclant le bois, léve les pores ou filamens dans
le sens ou la piéce taurne, on peut, avec ce biseau, couper légérement le
bois au coté opposé, et enlever, par ce moyen, les fils que le biseau a
gauche n’a fait que lever. C’est par la méme raison que quand on polit 4 la
préle séche, il fauts’en servir a quelques reprises dans le sens opposé a
celui ou la piéce a été tournée; car, comme dans ce sens on léve les fils,

“dans.le sens contraire on les emporte.

La fig. 7 représente une autre espéce d’outil de coté, dont le bout, aigu
d’un coté, est arrondi par l'autre, etcependant coupe tout autour. Il est
infiniment commode, pour former, avec I'angle, un carré ou une portée,
et arrondir dans le méme instant sans étre obligé de prendre un autre
outil: il en est a droite et & gauche.

La fig. 8 représente un outil d'un grand usage, lorsqu’on creuse circu-
lairement une piéce, comme une sébille 2 mettre de la poudre sur le
papier; et nous donnons cet exemple comme le plus aisé 2 entendre.
1l faut avoir de pareils outils, de courbures différentes, pour aller partout
du premier coup. Cest avec ces outils qu'on creuse un vase, une boite &
savonnette, etc.

La fig. 9 représente une espece de becd'ine, de coté, pour pouvoir
faire une rainure sur le coté intérieur d’'une piéce. Il en est de toutes les
largeurs, et dont la partie coudée est de diff¢rentes longueurs. On peut
se servir d’un pareil outil, trés-étroit et un peu long, pour détacher,
par dedans, un cercle qu'on voudroit lever dans un morceau dwonre,
sans perdre beaucoup de matiére.

La fig. 10 est un outil pareil au précédent, si ce n’est qu'il fait des
rainures demi-circulaires au lieu de les faire carrées.
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La fig. 11 est un grain-d'orge, de cdté: quand on connoit les pro-
Pr.13. priétés du grain-d'orge ordinaire, il est aisé d’apprécier celles de I'outil
dont nous parlons -

La fig. 12 est un bec-d'4ne & double tranchant. Ce seroit nous appe-
santir trop sur ce sujet, que de détailler les usages auxquels tous ces
outils sont propres : on en apprécie la commodité 4 mesure qu’on travaille
et qu'on acquiert des connoissances dans I'art du Tour. Nous nous con:
tenterons de faire remarquer que les outils, sous les numéros g, 10, 11
et 12, coupent aussi par le bout; et quainsi Fon peut reculer & volonté
une rainure ou futre partie de moulure dont on auroit besoin.

L'outil, fig. 13, est d’'une grande utilité, lorsqu'on veut, dans linté-
rieur d’'une piéce, creuser une partie arrondie, et prise sur Pépaisseur :
le dégagement qu'on y voit, permet d’enfoncer I'outil sans toucher aux
cotés.

La fig. 14 est une espéce de grain-d’orge ou de ciseau recourbé, dont
le bout coupe ainsi que la partie arrondie.

La fig. 15 est un outil trés-commode pour vider promptement une
boite de bois tendre; mais I'usage en est trés-difficile & acquérir : on le
nomme Crochet. 11 y en a de toutes les grandeurs. Nous avons vu des

‘ouvriers dont P'occupation habituelle est de faire des boites 3 poudre en
noyer, des boites & savonnettes en aulne, ou des boites a2 mouiller le
tabac en acacia, creuser ces boites avec de pareils outils, avec une si grande
facilité et une telle promptitude, que les copeaux, qui sautoient de tous
cotés dans latelier, sembloient autant de flocons de neige qui obscurcis-
soient l'air. Une boite, de 6 pouces de diamétre intérieur, sur autant

_ de hauteur, fut creusée et terminée intérieurement en moins de 7 4 8 mi-
nutes : y placer le couvercle, terminer le tout extérieurement, fut I'ou-
vrage de moins d'un quart-d’heure; et I'on sentira qu’il faut bien que
ces ouvriers acquiérent une grande habitude, puisqu’une pareille boite ne
cottoit pas plus de 12 2 15 sols. Charmés de.l'expédition que procure
cet outil, nous vouliimes essayer de nous en servir; et nous sommes forcés .
de convenir que nous n’en pimes venir & bout. Il n’y a que I'expérience
qui puisse servir de maitre. Et si quelqu'un de nos lecteurs entreprenoit
de faire de pareilles boites, nous lui conseilons de ne se pas rebuter par
-des essais infructueux. 1l est bon de prévenir que, comme la résistance
qu’oppose cet outil est grande, il est plus & propos de ne s’en servir que
sur un Tour mené avec une roue.

L'outil représenté fig. 16 est destiné 4 faire un dégagement en dedans
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d’une piéce, 4 quelque moulure. 11 fait grain-d’orge par le bout, et coupeﬁ==
par son extrémité. Mais, au moyen de ce qu’il est coudé a I'équerre, on Pr.13.
peut rendre vif un angle droit ou I'on n’auroit pas la commodité de porter
un autre outil.

La fig. 17 est un crochet au bout duquel est une mouchette pour faire
une baguette dans l'intérieur d’'une piéce creusée. Le soin qu'on a de
réserver a ces outils beaucoup de largeur, sert & leur donner la stabilité
sur le support.

La fig. 18 est un crochet circulaire, qui, coupant, tant dans sa partie
arrondie que dans sa partie creuse, peut former une partie concave et
une partie eonvexe , et dégager dans le besoin une moulure, ou détacher
une partie qui seroit de trop.

La fig. 1, Pl. 14, représente un crochet beaucoup plus long que ceux
qu'on a vus jusqua présent. Il y en a de plusieurs espéces : les uns sont
carrés , les autres ronds, et d’autres sont en forme de grain-d'orge. On peut
les mettre sur la meule, a la largeur dont on a besoin.

La fig. 2 est un crochet d'une grande courbure pour atteindre de loin
dans les parties qu'on veut fouiller. 1l en est une infinité d'autres que le
besoin et le génie font exécuter chaque jour, et que le sieur Hamelin-
Bergeron se chargera de faire passer dans le plus court délai aux personnes
qui les lui demanderont. .

La fig. 3 est un outil propre a faire, dun seul coup , une espéce de
petit balustre ; on s'est borné a ce profil, pour faire connoitre au lecteur
la facilité qu'on trouve a faire ces piéces avec un outil qui les rend toutes
parfaitement égales. 1l suffira, pour se les procurer, d'envoyer un profil
ou une lame de tole on de cuivre,, découpée , comme I'amateur le jugera
4 propos. On peut étre assuré de la vivacité du tranchant, de la préci-
sion dans I'exécution des proportions, et surtout de la trempe de tous ces
outils.

- La fig. 4 est un outil qui exécute encore, d'un seul coup, le profil que
les menuisiers appellent Bouvement a baguette. Ce profil est trés-conve-
nable pour des cadres ronds ou ovales.

La fig. 5 est un bouvement simple, ou , pour nous servir du terme d’ar-
chitecture , un talon renversé.

La fig. 6 est un bouvement avec feuillure, ou carré par devant. Qutre le
genre de profil qu'exécute cet outil , le carré qui forme la feuillure, permet
encore de rapporter, en cette place, un cercle d'un bois de couleur diffé-
rente de celui du cadre, qu'on-collera avec soin, et qu'on formera ensuite

Pu. 14,
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=——@=—en baguette, avec I'outil dont nous avons- parlé ci-dessus, et que nous
P. 14 avons désigné sous le nom de Mouchette.

La fig. 7 est un profil assez bizarre, qui, mis au centre du couvercle
d’une boite, produit un effet assez agréable, et forme une rosette. ,

Tels sont les outils les plus courans-pour tourner le bois. Ce seroit abuser
de la patience de nos lecteurs , de leur donner la forme et les profils de tous
ceux qu’on exécute journellement.

SECTION 'IIL
Outils pour tourner le Cuivre. .

L'outrr dont on se sert le plus ordinairement pour tourner le cuivre,
est le ciseau rond , fig. 9. I fait, sur la matiére, le méme effet que la gouge
sur le bois ; il la dégrossit : mais il faut remarquer que comme cette ma-
tiére, surtout quand elle a été jetée au moule, est trés-dure et gravelcuse,
cet outil ,-et tous ceux dont on se sert pour le cuivre , n’ont point de bi-
seau; que les angles en sont droits et nullement mclmés a la surface : au
moyen de quoi, ils peuvent servir dans tous les sens ; mais que ces angles
doivent étre trés-vifs. .

La fig. 8 est un pareil ciseau demi-rond; et comme il n’a pas de biseau,
il peut servir & droite et A gauche. T

Le gram-d orge, ﬁg 10, est absolument semblable h tous ceux qu'on a
vus jusqu’a présent, si ce n’est qu’il n’a pas de biseau.

La fig. 11 est un ciseau quarré qui coupe parfaitement, quoiqu’il n’ait
pas non plus de biseau : il sert & dresser une surface cylindrique ; mais il
faut étre habitué i le présenter 4 'ouvrage dans le sens convenable , pour
empécher qu’il ne broutte : si cela arrive, il faut lever la main droite bien
haut, afin de prendre la matiére beaucoup au-dessous du diamétre : en
changeant ainsi la position de l'outil, en Finclinant un peu, et.prenant
peu de matiére & la fois, quoiqu’appuyant sur I'ouvrage, on viendra 4 bout
d’anéantir les ondes qui auroient pu se former d’abord.

La fig. 12 est un outil de c6té, quineressemble & ceux dont nous avons
parlé, que par la forme, puisqu’il n’a point de biseau. Tous ces outils
propres a tourner le cuivre, ont des largeurs différentes,, chacun dans leur

- espéce, pour tous les cas. Il suffira de désigner le numéro de la planche et

de I'outil, avec la largeur en lignes, prises sur le pxed-de—Ron pour qu ‘on
puisse se le procurer.
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La fig. 13 est un fort burin, qul sert également au cuivre et au fer. La ===
maniére de le tenir est A peu prés la méme 4 'une et i 'autre matiére. Au ™ 4
cuivre, il suffit de présenter le coté, le biseau en dessous, 4 peu prés droit
par rapport & la piéce qu'on tourne, quoiqu’au-dessous du diamétre.

angle est trésbon pour former des angles, des filets ou autres ornemens,
sur une piéce de cuivre; au lieu que, pour le fer, il faut que la surface
soit inclinée A 'ouvrage, et que le biseau touche presque le fer qu'il faut
entamer au-dessus de son diamétre. Cette figure représente un burin de
la plus forte grosseur. On en trouve beaucoup d'intermédiaires entre
ces gros et les petits qui servent pour tourner au Tour & l'archet, et
qu’emploient les horlogers. Communément un burin est carré, et c’est I'in-
clinaison du biseau qui lui donne la forme d’'un losange qu’on lui voit.

Il est aussi des burins qui, pour présenter une pointe plus allongée
- sans que le biseau soit trop long, sont de figure losange au lieu d’étre
carrés. Il en est de méplats, qu'on nomme Echoppes , de toutes les
formes, et qui servent trés-bien pour tourner.

SECTION IIL

Outils pour le Fer. | .

Les outils dont on se sert pour tourner le fer, sont des crochets qu'on
présente i la matiére, le manche élevé et appuyé sur le support, sur
lequel de petites dents, ou encoches, les fixent pour qu'ils ne puissent
pas reculer. Leurs biseaux, qui sont en dessous, doivent etre presque
parali¢les A la circonférence, et au-dessus du diamétre.

Le premier, fig. 15, est rond : il dégrossit la piece comme la gouge
dégrossit les bois : le second, fig. 14, est carré, pour planir la partie qui
doit étre dressée; enfin, le grain-d’'orge, fig. 16, sert & couper et 4 former
des angles; mais il faut présenter Poutil presque paralléle A endroit qu'on
veut entamer.

Nous l'avons déja dit : comme ces outils s'’émoussent trés-promptement,
il faut en avoir beaucoup, et de toutes largeurs, si 'on veut ne pas
retourner & la meule A chaque instant. On les a représentés ici de coté;
afin de faire mieux sentir leur forme et les dents ou crans qui les assurent
sur le support; leur forme, de face, est représentée en coupe prés de
chacun d’eux.

T. L 13
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SECTION 1IV.
Aﬂﬁiagc des Qutils, et Ustensiles propres & cet usage.

Rien n'est anssi difficile que de bien affaffr un ciseau , un fer de rabot
et autres, soit qu’ils aient deux biseaux, ou qu’ils n’en aient qu’un. 1l faut
d’abord les affiiter sur la meule, fig. 53, Pl.g, et cette opération exige quel-
quattention. 1l faut d'abord se procurer une bonne meule ; les meilloures
sont celles dont le grain est tendre, égal, et brillant et fin. Un habile ouvrier
doit faire tourner la meule avec la plus grande régularitd. 5i l'effort qu'on
fait pour la mettre ¢t 'entretenir en monvement, occasionne quelques mou-
vemens du corps un peu marqués, au bout de peu de temps elle n’est plus
ronde, et dés-lors il est presqu’impoasible de bien affader un outil. Aussi 'on
juge communément du talent d'un ouvrier, 3 la maniére dont ses outils
sont affités, et i la rondeur de sa meule. Il faut, dés quon s'apercoit
qu'elle cesse de tourner rond, I'arrondir avec un morceau de téle quon
y présente presque parallélement 4 I'axe, en 'appuyant sur un point fixe,
jusqua ce qu'elle ait acquis sa rondeur. On appuiera ensuite également

" Toutil, en le présentant de biais, afin qu’il ne broute pas, et il parcourra

dans cette position toute la surface circulaire de la meule, de facon que
la meule tourne de gauche 2 droite ; C'est-a-dire, qu’au lieu que la surface
qui tourne, vienne sur loutil, elle s’en aille A 'opposite de celui qui
affiite. On doit surtout avoir grande attention de faire chaque biseau bien
plan, et qu'il présente une ligne bien droite. Et, comme il faut regarder
souvent comment se forme le biseau , il faut aussi tenir la main A une
méme élévation : sans quoi, on auroit autant de plans inclinés les uns aux
autres, qu’on auroit fait de reprises; de méme si en affitant, la main qui
tient I'outil varioit de position & cause du mouvement du corps, le biseau,
au lieu d’étre plan, présenteroit une surface courbe : ce qui seroit un grand
défaut. Le biseau doit encore étre pris de long, comme de 6 a g lignes;
si le ciseau est un peu épais, cette opération est assez longue, & cause de
la matiére qu’il faut user; mais awssi Foutil coupe-t-il bien mieux et beau-
coup phus net: ,
- Ce que nous venons de dire des ciseaux de Tour, doit s'entendre de
toute gspéce de ciseaux , fers de varlopes, rabots et autres outils de menui-
serie dont le biseau doit étre parfaitement plan. Si I'on n’avoit pas de
meule, et qu'on fat réduit a affiter sur un grés plat, il faudroit y appor-
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ter la plus. grande attention , et 'usage seul peut conduire 4 la perfection.
11 est rare qu'une personsne peu accoutumée décrive avec le biseau, sur un P '4:
grés, une ligne parallele a cegrés. Si donc on éléve et abaisse alternative-
mesht la main , comme cela arrive presque toujours, on seat que les deux
Jiseanx font denx lignes courbes ‘qui se coupent au sommet de 'angle qui
est le tranchant: il faut denc corriger cette erreur naturelle au mouve-
ment du bras. En retirant A soi I'outil , on éléve la main sans s’en aperce-
voir , et en la poussant, on l'abaisse ; d’ou s'ensuit wn mowvement circu-
Jaire & la partie qui frotie , et par conséquent une ligne courbe.
. Les mauvais ouvriers affitent de fart court, et comme ils y emploient
fort peu.dettemps , ils pensent économiser de ce coté-la : cest se tremper
grossiérement ; car un biseau court coupe beaucoup moins bien, ainsi
qu'on em peut juger.en comrparant wa rasoir-au meilleur couteau : et d’ail-
Jeurs , loxsgu’a force d’émousser le biseau , il faut enfin le refaire en entier,
an.perd_sun ka meule tout le-temps qu'on-a era ménager A chaque fois. De
toutes-les personnes.qui calculent I'emploi du temps des ouvriers, les en-
trepreneurs ont sur cet objet les notions les plus exactes, et jamais un
maitre .instruit ne reproche & son compagnon d'aller trop souvent i la
meule, ou au greés, pourvu que.ee ne $oit ; pas«une occasion ou un .préwne
pour perdre-du. temps

Lors donc qu'on affiite un ciseau , ﬁg lp Pl 9, il faut regarder de
temps -en temps comment le biseau se forme, et juger par les traits de la
meule, des endroits ol il convient dappuyer. On tient I'outil de la main
droite,, avec le pouee et les deux premiers doigts de la main gauche; on
appuie deil'un-ou de l'autre doté , ‘selon quion le juge .néoessaire : si le
tranchant devient ereux oun arrondi, on appuie sur les angles ou sur le
milien , jusqu'd ce qu’il parvienne 4 la ligne droite. Quand mn biseau est
terminé , oa retourne l'eutil, et on en fait autant & l'autre e6té. Alows il
est assez ordinaire, si 'on a beaucoup usé pour emporter quelques bné-
ches, de voir au tranchant une bavare,, qu'on appelle. morfil, qui se:ren-
verse & volenté d'un et d'autre coté , et qu'il s'agit d’enlever. Cette opéra-
tion est infinimentminutieuse et difficile. Les personnes qui ne sont pasau.
fait, et il y en abaaveoup , n'ont jamais su:donner aux outils le vif de
tranchant gui.lexr est 6i nécessaive : voici eomment. on doit s’yprendre. -

On pose le tranchantide I'instrument perpendiculairegent , sur l'angle
dan morcean de bows:dur et de fil; on appatie :avec un peu de force, en
faisant glisser le biseau comme si on vouleit couper le bois. Le morfil
disparoit A linstant; il ne reste plus qu'a adoucir le tranchant.
’ 13.




.100 MANUEL DU TOURNEUR. .

== Pour cela on verse sur la pierre A Ihuile touchée a plat sur P'établi,
* Pr14 quelques gouttes d’excellente huile: on proméne le ciseau dessus ,-en
-décrivant des cercles plus ou ‘moins grands, et tous. excentriques, les

uns par rapport aux autres, sur toute la surface de la pierre, afin de.ne

la pas user en un seul endroit ; mais il faut élever un peu la main droite,

-de maniére que le nouveau biseau soit imperceptiblement plus obtus que

celui qu'on a fait A la meule. On en fait autant de F'autre coté, en ap-

-puyant toujours avec l'index et le médius de la main gauche; on voit

bientot un nouveau morfil se détacher, et rester sur la pierre en un ou
plusieurs morceaux. 1l faut dter soigneusement avec les doigts-ou avec

‘un petit chiffon, cette bavure; si on négligeoit de 'dter, 'outil , en passant
par-dessus, s'ébrécheroit assez sensiblement. On retourne sans cesse 'outil

des deux cotés, en le promenant enfin A fort petits cercles, et ayant soin

a chaque fois qu'on change de cdté, de pousser I'outil en avant, au lieu

de le retirer 4 soi. On sent que, par ce moyen, la-pierre en usant l'acier,

Paméne sur elle-méme; et qu'ainsi, le morfil est détruit sans qu’il en

reste. ) .

Tant que le morfil est un peu fort, I'ceil suffit pour s’en apergevoir;
-mais sur la fin, il n’y a plus que le toucher qui le rend sensible : cest
avec le bout des doigts appuyés légérement et en trainant un peu, qu'on
-peut juger de la finesse du tranchant. On peut encore, prenant les deux
‘hiseaux entre le pouce et l'index, et retirant a soi l'outil, juger si un
reste de morfil, couché d’'un ou d’autre coté, n’accroche pas encore les
doigts, et si on en a encore senti, il faut, avec beaucoup de patience, re-
-mettre l'outil sur la pierre jusqu’a ce qu’il coupe parfaitement.

On doit avoir dans un laboratoire une bonne pierre a I'huile; les meil-
leures sont celles qu'on nomme Pierres du Levant. Elles vieinent de Tur-
quie, aux environs de Constantinople. Nous enseignerons bientét la ma-
niére de les choisir. :

1l est une autre espéce de pierre a affiler qu'on nomme Pierre de
Lorraine , et qui s'emploie 4 'huile ou a I'eau : elles sont beaucoup moins
chéres que les autres, mais aussi bien inférieures en qualité.

Une bonne pierre du Levant doit étre d’une couleur tirant sur le blond,
ni trop dure ni trop tendre, égale en densité, n’ayant ni clous ( ce sont
des points noirs,ou bruns ), ni dragons (espéce de veines qui marbrentla
pierre en brun ou gris.obscar ). Comme ces clous et ces veines sont trés-
durs, Poutil, en passant dessus , saute et ne mord point, et contracte de
larges bréches ; il faut entiérement les rejeter, & moins que ces défauts
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ne se trouvent dans un angle, et que la pierre ne soit assez grande pour s
qu'on puisse se passer de cet endroit. Quand on achéte une pierre , il faut Pt 14
I'enduire de bonne huile, et passer fortement dessus un burin bien trempé:
on jugera aisément de sa nature et de sa bonté.

- A force de se servir d’une pierre & I'huile, et surtout d’y affiiter des bu-
rins , ou autres outils pointus, il s’y fait des sillons, qui, en gitant sa sur-
face, empéchent qu'on n’y affiite des ciseaux et autres piéces plates et
droites : il faut la dresser sur-une pierre dure ordmalre avec un peu-de
grés fin, et & sec.

+ llya beaucoup de personnes qui, au lieu de pierre a l‘hmle dont les
bonnes sont assez chéres, se servent d’affiloirs de différente .espéce et de
différent grain : les uns i I'eau, les autres 4 sec. Dans un cas de nécessité,
ceux 4 I'eau, pourvu qu’ils aient le grain trés-fin, peuvent suffire ; ceux a
‘seC ne. peuvent convenir que pour quelques outils grossiers, comme
haches, serpes et autres : mais comme l'acier qui s’use, s'imprime sur Faf-
filoir au bout de quelques-instans, il devient d’'un gris noiritre, et n’use
plus du tout. Mais.rien' ne fait un tranchant aussi fin qu'une bonne pierre
_a I'huile. On voit quelquefois des menuisiers qui, n’ayant pas le moyen de
s'en procurer, et. convaincus de la nécessité de rendre le tranchant plus
fin qu'il n’est en sortant du grés dont ils se servent, ont.un morcean d’ar-
.doise fine et sans clous, sur laquelle, avec un peu d’eau, ils passent leurs
outils comme on fait sur une pierre i 'huile. Cette méthode insuffisante
en elle-méme , prouse au moins ce que nous avons dit.

Un outil ainsi affaté est précieux et exige les plus grands soins : aussi
faut-il en le posant sur I'établi ou souvent on en réunit beaucoup d'autres,
prendre bien garde que le tranchant n’en rencontre aucun. Plus le taillant
‘est fin et aigu, plus aisément il est endommagé par le moindre contact ;
et I'on s’apercoit bientét, en tournant, si cet accident est arrivé, en voyant
sur Fouvrage, qui d'ailleurs devient fort lisse, autant de traits qu'il y a de
bréches a loutil.

Comme en tournant, il faut faire différentes opérations préparatoires
‘qui n’exigent pas un grand fini, et que dans ces aopérations le ciseau perd
nécessairement la vivacité de tranchant qu’on lui avoit donnée, et qu’en-
-fin lorsqu’il s’agit de terminer I'ouvrage, le ciseau n’a plus cette vivacité si
néeessaire pour couper les moulures parfaitement net; il est bon d’avoir
prés de soi une certaine quantité de ciseaux de toutes largeurs, et méme
de semblables pour dégrossir avec ceux qui coupent un peu moins, et
terminer avec les derniers affaités. Ainsi, supposant qu'on venill:: tourner
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asmwesss un. balastre ou un manche trés-orné de moulures, comswe il faut tourner
Pu. 14 d’abord un cyliadre, il est a propos que ce eylindhe soit tourné aseez met;
mais comme cette netteté n'est pas de la plus grande importance, puis-
qu’on va se servir de nouveau dé la gouge et d'autres outils pour préparer
chaque membre. de moulure, i-1'on emploie 4 fhire, ce_ eylindre le seul
bon ciseau qu’on ait, il ne couplera plus les moulures assez nettes : il fa\tt
donc en aveir plusieurs.

Un homme, oocupé de ce qu'il fait, pose 0haoun des oun:ls quil qmtte
assez négligemment sur P'établi, et les pousse tous a la fois, s'dl.a besoin
décarter ses poupges , de placer prés de lui différens compas, une équérre,
ume regle ou autre ‘outil :-les biseaux ,.se rencontramt quoique légérement,
s'ébréchent sans qu’il s'en apercgoive;; et lorsqu’il wa prendre um ciseam
sur lequel il compte, il est tout surpris de voir sur l'ouvrage des traits
que ces bréches: occasionpent. Nous. avons éprouvé aver succés que le
meilleur moyen pour prévenir ces accidens, est davoir prés de soi, e
méine a la.croisée ,un petit mtelier. qui puisse contenir cing ou six ciseaux
qu'on remet 4 leir place chaque. fois qu’on s'en est servi.

.On peut aussi, si lemplacement ne comporte ‘pas le ratelier dont on
vxentde parler , iposer-les ciseaux, les biseaux em. larr, sur Je rebord de
I'établi qui est en face du Tourneur. .

.-ba maniére d'affirer les ;gouges, PI 13, ﬁg 1, est toute différente et
n’entraine pas autant de diffieultés.; & un ciseau de Tourneur, a un fermoir
de menuisier, l'acier est au milieu de 1'épaisseur, les'deux surfaces sont
de- fer bien corroyé¢ et bien sondé, au lien qu’a une gouge, Tacier est & la
sunface intérieure: le surplus est de fer.

- Il fautiavair un certain. nombre.de gouges de: différentes grosseurs les
unes .pour dégrossir des bois, les autres pour creuser des gerges et déga-
gemens, et toutes ne doivent pas étre affutées de la méme maniére : les
Tourneurs en ouvrages cammuihs, en ontde trés-grosses qu'ils affitent
tres-camuses , c'est-a-dire, que leur biseau fait portion d’'un tres-grand
cercle, et qu'elles sont affiitées de trés-court. Cette méthode es tassez bonne
pour les bois tendres, [parce qu'oppdsant peu de résistanee , on enléve de
plus gres eopeaux , et que par conséquent la piéce est. plus tot dégrossie. 11
est donc A-prapos d’en avoir quelques-unes de cette méme espéce pour les
cas-qui ren lexigdnt. 'Gommunément , le biseau d'une. gouge me:doit-étre ;ni
trop allongé ni trop court. Les Tournéurs en chaisés, et autres-forts ou-
vrages, en eont de tréssgrosses et trés-longues, parce que -ldurisupport
ne peut approcher assez des parties renfoncées , et que par conséquent le
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bras du levier que fait la gouge depuyis le point Fappui qui est le support, mez=—
jusqu'a la résistance qui est l'ouvrage,, est trop lonp. nar vanmast an laview  PLoi
depuis ee méme point d’appui , jusqu’s k .main
faire un effort eonsidérable et fatiguer beaucou)
tance de la matiére et couper le bois : ils ont coutume d’avoir des gouges
et des ciseaux fort loamgs, quelquefois méme emmanchés de manches en-
core trés-longs qu'ils saisissent entre le bras et le coté pour avoir plus de

Cette méthode ne vaut rien pour des ouvrages délicats, et qui doivent
avoir un certain fini; d’ailleurs, pour peu qu’on s'y accoutume, on mai-
trise et on assujettit plus aisément un outil moyen 3 des contours ornés
de moulures , que s'il: étoit beaucoup plus grand. Ces outils doivent avoir
environ 10 a 12 pouces tout emmanchés. ¢

On affiite une gouge en dessous, c'est-a-dire, par la partie ronde, en la
faisant tourner entre les doigts de la majn gauche qui appuie sur la meule,
et la tenant fortement de la main droite par le manche. Comme l'acier se
trouve dans 1a cannelure , il faut avoir soin que le biseau soit égalemeént
arrondi , et que le morfil déborde également dans cette cannelure ; mais la
maniére de I'affiler n’est pas la méme qu'au ciseau , puisque la cannelure
doit étre parfaitement droite et nullement ébiselée. On trouve chez PEdi-
teur des affiloirs tout préparés ; ce sont des pierres d’un gris bleuatre dont
le grain est trésfin : on doit en avoir de toutes les épaisseurs, pour les
différentes sortes de gouges : mais si-I'on veut les préparer ou les redres-
ser lorsqu’elles sont creusées dans le milien, on en arrondit les cAamps
sur une tuile bien droite et bien cuite. On tidnt Paffiloir ‘entre le pouce
et les deux premiers doigts, et on le proméne en long sur la longueur de
la tuile, qui, trés-dure et pleine d’aspérités, use bien promptement la
pierre; en peut méme, si la tuile perdoit son grain , répandre dessus un
peu de grés en poudre. ' ’

Quand Faffiloir est ainsi arrondi, on en prend d'abord un plat et bien
dressé; on le plonge dans del’eau, et on le passe sur le biseau en I'inclinant
un peu vers le tranchant, Pour cette opération et pour la suivante, on tient
la gouge vers 'son extrémité entre le pouce et Findex de la main gauche,
et tenant laffiloir de la droite, on le passe a plusieurs reprises sur le
biseau en descendant vers le manche : de cette maniére , le morfil est
bientdt renversé vers le dedans de la gouge; puis, avec un affiloir rond
qu'on mouille abondamment, on oblige le morfil & se détacher de la
gouge, en descendant senlement I'affiloir dans la gouge, et Pappliquant

P e L . | by
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s——== exactement sur toute la cannelure : par ce moyen , on est assuré que la
Pr. 14 cannelure reste droite, et quil n’y a de biseau que par dehors.

Cette opéranon suffit pour les gouges a -ébaucher; mais quand elles
doivent servir pour faire-deés gorges trés-étroites ou le ciseau le plus étroit
ne peut étre employé que par une main trés-habile, comme dans la gorge
d’une poulie fort mince qui doit étre trés-unie, alors ‘il faut que la gouge
coupe beaucoup plus fin que les autres.

On trouve encore, des affiloirs de la méme nature que les pierres a
T'huile ou du Levant, de toutes les formes, pour tous les outils et tous les
cas. C'est avec de pareils affiloirs qu'on termine le tranchant des outils
qu’on veut faire couper trés-finement. ‘ '

Nous allons parler maintenant d’un outil qui n’est bon que pour les
bois et matiéres trés-dures, telles que le buis, I'ivoire, etc., mais dont les
commencans font un fréquent usage, parce qu’il favorise leur négligence
A se former la main au ciseau qui doit presque toujours en tenir lieu; cest
le grain-d’orge, fig. fet 5, Pl. 12. =

Cet outil s'affiite de maniére que son sommet présente un angle plus
ou moins aigu, suivant le besoin. Les deux cotés ou biseaux de cet angle,
ne sont point 4 angles droits avec le dessus de 'outil, mais ils font avec
lui un angle plus ou moins aigu, selon les matiéres auxquelles il est des-
tiné. Aussi, pour des bois durs, ces angles doivent étre assez aigus , et,
pour du cuivre, ils doivent étre droits. Cet outil est trés-difficile 2 bien
affater sur la meule, a cause de la difficulté de le tenir entre les doigts
quand on fait le biseau gauche; d’ailleurs, il faut que chacun'de ces bi-
seaux soit bien droit, et que le sommet de l’é\ngle qu’ils forment soit exac-
tement au milieu de la largeur de I'outil ; enfin , que les biseaux soient
également inclinés. On passe P'outil sur la pierre a I'huile en posant ab-
solument a plat chacune des faces, jusqua ce qu’elles soient bien aigués
et bien tranchantes.

Les ciseaux dont on se sert pour couper au Tour les bois doux et les
bois de travers, s’affiitent différemment. Aprés avoir fait le taillant, comme
au précédent, on retourne le fil, en passant un brunissoir incliné 4 45
degrés environ, sur le sommet du tranchant , en appuyant un peu fort et
également. Par 13 on rend le tranchant perpendiculaire au plat de l'outil.

Les racloirs d’ébéniste s'affiitent d’aprés ce principe; mais, comme ils
n'ont pas de biseau, on retourne le fil sur les deux angles.

Les crochets , pour tourner le fer, Pl 14, fig. 14, 15 et 16, s'affutent '
sur la meule, mais d’'une autre maniére, Au lieu que dans tous les affir-




CHAP. VIL Skcrt. IV. Affiitage des Outils , etc. 105
tages dont nous avons parlé, la meule tourne & I'opposite de celui qui ===
affiite; dans celui-ci,au contraire, elle revient sur lui, ou plutét sur outil. Pr. 14.
Plusieurs ouvriers posent outil sur un support placé trés-prés de la pierre,
et ils font mouvoir l'outil rond, fig. 15, pour lui donner sa forme demi-
circulaire. Cette maniére est la plus usitée ; elle est vicieuse, parce
qu'en trois ou quatre coups de pédale la meule est entamée, et qu'il s’y
forme des cannelures; de plus le taillant produit par cet affiitage est tou-
jours sillonné. :
Le meilleur moyen est de poser le dos de 'outil sur I'index de la main
gauche, et de faire venir de méme la meule sur soi. Avecla main droite
qui tient le manche, on dirige I'outil, et on le tourne dans tous les sens
que sa forme exige.
Nous ne nous étendrons pas davantage sur P'affiitage des outils, et nous
nous contenterons des principes généraux ci-dessus exposés ; nous nous ré-
servons, en indiquant I'emploi de chaque outil, d’expliquer la maniére
_particuli¢re de l'affter quand cela sera nécessaire.

T. L 14
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MANUEL DU TOURNEUR.

DEUXIEME PARTIE.

DU TOUR 4 POINTES

CHAPITRE PREMIER.

Préparation des Bois pour Tourner.

Avurr de mettre un morceau de bois sur le Tour, il faut, suivant Co m—————
qu'on veut en faire , prendre assez bien ses mesures pour qu’étant tourné, Fr- 15
il puisse remplir I'objet qu'on se propose. Les eommengans se trompent

assez souvent sur ce point : ils jugent que tel morceau sera assez gros; et,

étant arrondi, il se trouve trop menu : la crainte fait ensnite tomber dans

un excés opposé; et si 'on tourne du bois précieux, on perd en copeaux,

du bois, qui, mieux ménagé, elt pn servir & autre chose ou étre mieux
employé. : -

1l faut donc, pour s’assurer si le morceau qu'on se dispose i tourner
pourra remplir I'objet qu'on se propose, prendre un point sur chacune
de ses extrémités , et vérifier si de ce point, comme centre, on peut dé-
-crire un cercle d’'un diamétre égal 4 celui du cylindre qu'on veut obtenir.
Ce moyen suffira quand la piéce sera droite, ou aura été précédemment
dressée 4 la hache ou a la varlope; mais si le morceau n’étoit pas parfaite.
ment droit, on sent que, pris entre les deux pointes, la partie qui fait le
ventre tombera en copeaux, et qu'on n’atteindra la partie creuse qu'en
diminuant beaucoup la partie renflée. Dans ee cas, on centrera la partie ou

. 14.
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on a besoin de tout le diamétre, en excentrant celle des extrémités, qui
doit étre plus menue.

On ne peut, pour dégrossir un morceau de bois avec la hache, se dis-
penser de Pappuyer sur un billot 4 bois debout, fig. 54, Pi. g, plus ou
moins haut, selon qu’on veut travailler assis ou debout : on prend ordi-
nairement pour cet usage un morceau d’orme tortillard, et rarement de
Jil : 1a hache, tombant sur un billot de cette espéce, n’est pas sujette &
s'ébrécher; et méme son tranchant est infiniment plus ménagé, que si c’étoit
une piéce de bois a bois de travers : ce billot: doit étre aussi lourd et d’'un
aussi grand diamétre qu'on le peut, sans nuire par sa pesanteur au plan-
cher qui leporte plus il sera lourd,, moins les coups se feront.entendre
des piéces voisines du laboratoire, et la raison physique de ce fait est facile
a sentir : il en est de méme de tous les ustensiles destinés a recevoir des coups
forts et multipliés, tels que billow d’enclume , et d’étaux a forger ou planir,
des établis de menuiserie, des établis de Tour, qui, comme on le verra
par la suite, doivent avoir une certaine épaisseur : voici cette raison.

Un coup, frappé sur un corps quelconque, tend a le déplacer C’est par
cefte raison qu'un clou entre sous le coup de marteau : mais si 'on veut
enfoncer ce clou avec un marteau trop foible, il n’entrera Pas; et sa résis-
tance étant plus forte que la puissance, le coup se fera entendre, au loin:
mais si le marteau est beaucoup plus fort, le clou entrera, et le bruit sera

- moins grand , attendu qu'une partie de la- masse, 4 peu-prés égale A la force

du coup, étant déplacée, une grande partie de cette masse perd presque
toute sa réaction. Si donc le billot est foible,, presque toute sa masse étant
déplacée, elle communiquera son impulsion au plancher, et le bruit de
chaque coup sera sensible dans les piéces voisines : si au contraire le billot
est trés-lourd , comme il faut un grand effort pour le déplacer, un coup,
quelque violent qu’il soit, sera amorti dans la masse , et le bruit sera pres-
que nul pour les voisins.

C'est par une suite de ce principe, que quand on veut enfoncer un clou
dans une cloison de bois, on place quelqu’un derriére pour contre-tenir ;
sans quoi, la cloison étant forcée par le coup de rentrer, leffort du marteau
sur le clou est en partie perdu. C'est par le méme principe qu’un coup tiré &
balle perpendiculairement & la girouette la plus mabile, la perce sans
quelle ait le temps d’étre déplacée, parce que le mouvement étant trés-
accéléré , et lair la contre-tenant , le trou est plus tot fait qu'elle n’est dé-
placée. : .

Il y a encore un autre moyen assez ingénieux pour empécher que le
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bruit d'une enclume ou d’un tas sur lequel on forge ne se fasse entendre
dans les picces voisines : c'est de placer le billot dans un baril assez grand P15
pour le contenir trés au large : on remplit de terre, ou mieux encore de

sable fin, tout le vide que laisse le billot, et on a soin qu'il y en ait des-

sous 3 & 4 pouces au moins. Il est clair par ce qu'on vient de dire, que les

coups se trouvent ainsi amortis, et que le corps mou , interposé, n’est .

pas propre a transmettre le mouvement, et par suite le son.

Lorsque pour. tourer un morceau de bois, on veut le prendre dans
une biche ou dans toute autre piéce en grume, il faut d’'abord examiner
avec attention de quel sens il est plus A propos de le prendre, pour éviter
un nceud , une fente, de 'aubier ou autre défaut. Lorsqu’on se sera déter-

‘miné, on coupera le morceau sur sa longueur; puis, examinant s’il est de
fil, si quelque noeud ne dérange pas ce fil, on essaiera de le fendre avec
un coutre ou des coins : mais on ne peut jamais apporter assez d’attention
pour fendre un morceau de bois : 4 moins d’avoir un long usage, il est
rare qu'un commengant ne réduise pas a étre trop petit, un morceau qui
étoit de beaucoup trop gros; a l'instant qu'on s’y attend le moins, le fil
se dérange, et la fente va tout de travers : dailleurs, il est assez peu de
bois qu'on doive se hasarder a fendre. Le plus sur est de les débiter a
la scie. On en use ainsi pour tous les bois des iles dont nous avons parlé
ailleurs.
. .De tous les bois, le fréne est celui qui se fend le plus_droit, parce
que ses couches annuelles étant trés-marquées et d’'une densité beaucoup
plus grande que celle de la substance médullaire, la fente ne sauroit passer
d'une couche a l'autre. Et, sans nommer ici toutes les autres espéces de
bois, il suffit, pour juger de leur disposition 4 étre fendus, de connoitre
leur contexture, la maniére dont ils se gouvernent sur pied, et les acci-
dens qui peuvent leur survenir. Ainsi 'orme tortillard ne sauroit jamais
étre fendu, parce que, hérissé¢, dans sa longueur, d’'une infinité de bran-
chages qu'on coupe a mesure, et qui forment autant d’excroissances ou
loupes, par I'extravasation des sucs nourriciers, sa contexture est inter-
rompue par une infinité de nceuds qui entortillent les fibres, et n’en font
qu'un amas de filamens entrelacés les uns dans les autres. C'est pour
cela qu’il est trés-bon pour faire de gros moyeux de voiture, et qu’il
recoit et retient 'enrayage le plus fort et le plus solide.

Le pommier sauvageon ne sauroit se fendre par une autre raison. Qui-
conque a vu en Normandie les routes bordées de pommiers, a di remar-

quer que leur position et leur venue doivent disposer leurs filamens, de
{
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maniére A n’étre jamais droits. Ces fibres, si 'on y fait attention, sont,
Pr. 15, pour l'ordinaire , disposées en forme de torse : aussi, si 'on s’obstine &
fendre un morceau de sauvageon , il n'est pas rare que la fente tourne sur
elle-méme, et arrive & I'autre bout, & I'équerre de la ligne d’ou 'on est
parti. Les ouvriers appellent les bois de cette espéce , des Bois roulés.

On congoit bien que les précautions que nous venons d'indiquer poar
le débit des bois propres au Tour, doivent étre appliquées a leur ébau-
chage & la hache; qu'il ne suffit pas d'avoir refendu un-morceau, sn, en
voulant I'ébaucher, on prend trop de bois a contre-fil.

Supposons qu’on veuille tourner un cylindre d’'un pouce de diamétre ,
et qu'on doive le prendre dans une biiche ou dans une planche ; dans I'un
et I'autre cas, voici comment on doit s’y prendre. 1l faut d’abord examiner
si 'un des bouts peut servir, attendu que, dans les biiches, le bout est
toujours fendu en une infinité de rayons, qui saugmentent lorsque 'ou-
vrage est fini: et méme lorsqu’on n’apergoit pas ces fentes, elles n'en
n’existent pas moins, et quand 'ouvrage est terminé, les moulures tombent
d’elles-mémes. Rien ne peut rendre cette assertion aussi sensible, que le
cas ou I'on tourne des pieds de caisses A jardins: si la pomme qui est
& chaque pied est prise dans du bois fendu, on voit au bout de quelque
temps une partie de la sphére se détacher, et elle cesse d’étre ce qu'elle
étoit.

1l faut donc retrancher, avec une scie, le bout de tout morceau de bois
pris dans une biche ou autre piéce de bois qui a été long-temps exposée
a lair. Il faut ensuite prendre plus de longueur qu'on n’en a besoin, si
Fon veut que les trous des pointes ne paroissent pas. Enfin, comme il est
rare qu'on scie le bois parfaitement droit, il faut, dans tous les cas,
prendre plus de bois que la longueur de la piéce ne I'exige.

Si I'on craint de giter un morceau précieux, ou que le manque d’usage
ne rende pas assez maitre de la hache, on prendra avec un compas 4
bonnes pointes d’acier et assez fort pour n’étre pas flexible, environ deux
lignes de plus que la moiti¢ du diamétre ‘de la mesure qu'on veut suivre
ne l'exige. Cette ouverture donnera le rayon du cercle A tracer. On posera
la pointe sur un des bouts de la piéce qu'on veut tourner, et tournant le
compas , on. verra si le cercle est inscrit dans la surface du bois. S'il se
trouvoit du vide d'un ou d’autre cdté, on reculeroit la pointe en sens
contraire, jusqu’a ce que la pointe décrive un cercle sur le bout de la
piéce, eton le tracera d'une maniére assez sensible. On répétera cette opéra-
tion 4 T'autre bout : puis, posant le morceau de bois sur'établi de menui-
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serie, on enlévera, avec la demi-varlope ou rifflard, tous les angles, en —mm——
approchant du cercle 4 chaque bout, et sans prendre sur le trait de com- P 15

pas : on en fera autant A tous les angles qui excédent le cercle, et la piéce
sera disposée a étre tournée.

Si 'on n’a pas d'établi de menuiserie, on sera contraint de se servir
de la hache. Mais comme nous supposons qu'on n’en a pas encore l'usage,
et que si 'on veut aller 4 grands coups, on risque de se blesser, voici les
principales précautions propres 4 prévenir le danger. On posera la piéce
sur le billot, en la tenant par I'autre extrémité; on hachera légérement
et 4 petits coups comme si P'on vouloit rendre la piéce un peu conique
par le bas. Par ce moyen, on sera sur de n’'dter de bois que ce qu’il en
faut pour atteindre le cercle. On retournera la piéce bout pour bout, et
on en fera autant: aprés quoi, on pourra juger a I'ceeil, en hachant d’'un
cercle A 'autre, si le trait est droit, et ou il y a du bois A éter. Nous
répéterons ici, en faveur des commencans, qu’il ne faut pas frapper avec
la hache sur le bois fort incliné, de peur de prendre trop de bois, de faire
des hachures trop profondes, qui ne puissent s'effacer au Tour; et ce qui
est plus important, de peur que le coup, frappé un peu fort, ne fasse
tomber la piéce de la main qui la tient, et que la hache glissant ensuite
w’aille les blesser, surtout lorsque l'attention se dirige principalement sur
la piéce, et que I'envie d’ébaucher promptement, et d’emporter de gros
copeaux, la distrait encore. Ceci n'est pas aussi inutile qu’on peut le
croire; nous I'avons vu arriver plusieurs fois: 4 moins d’étre parfaitement
au fait, il vaut mieux, au risque d’étre plus long-temps , donner des coups
de hache presque parallélement au bois : on prendra peu de matiére; la
hache tombera souvent sur le billot, mais aussi on ne court aucun risque,
et on ne gite point la piéce.

Quand le bois est ainsi préparé le plus rond possible, on peut le
prendre dans un fort étan de bois ou de fer, puis avec une ripe platte,
oter les angles que la hache a nécessairement laissés; mais, pour peu qu’on
ait déja manié la gouge, cela est absolument inutile.
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CHAPITRE IL

Manrniére de Tourner.

SECTION PREMIERE.
Tourner un Cylindre. .

UN- cylindre bien tourné est la plus simple et en méme temps la plus

Pu. 15, difficile de toutes les piéces qu'on fait sur le Tour: clest le principe de
tout ce qu'on peut y faire, parce que c'est la seule piéce ou l'on soit
obligé de diriger parfaitement le ciseau ; de conserver la grosseur donnée,
et de juger assez bien du dégrossissement, pour l'atteindre parfaitement
A la gouge, de facon qu’il ne reste plus qu’a aplanir avec le ciseau. Clest
donc par 12 que nous avons dit commencer : c’est-la ce que nous ne ces-
serons de proposer aux commencans. -

Un homme fortuné achéte un Tour complet, on y Jomt l ovale Pexcen-
trique ; quelquefois aussi un Tour & guillocher: il croit pouvoir faire une
tabatiére, la guillocher, etc., parce qu’il I'a vu faire. Le réduire 4 tourner
entre deux pointes un simple tylindre, 4 répéter plusieurs fois cette opéra-
tion, c'est sans doute le condamner a I'ennui le plus grand ; mais I'art ne
s'achéte pas, il s’acquiert; et nous ne craignons pas d’assurer que ceux
de nos lecteurs qui voudront dévorer cet ennui et qui ne passeront a
d’autres ouvrages qu’aprés avoir réussi dans ce premier, auront la satis-
faction de réussir dans tout ce qu’ils entreprendront parla suite.

Pour mettre le morceau ébauché sur le Tour, on fixera d’abord la
poupée A gauche, trés-solidement, en passant dans I'ceil de la vis a la
romaine, la tige d'une clef qu'on doit avoir toujours prés de soi, et qui
sert & avancer et reculer la pointe i vis dont on va parler. (On sait que
toute vis se serre en tournant de gauche A droite, et se desserre en sens
contraire.) Nous ne dirons rien ici de la méthode qu'on avoit autrefois

- de fixer les poupées sur I'établi, au moyen de clefs de bois qui entrent
dans une mortaise pratiquée a la queue des poupées, et dont les Tourneurs
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en ouvrages communs ont conservé I'usage. Cette méthode occasionne un s
bruit considérable, et un ébranlement qui se communique dans toute une Y- 16
maison. De plus, lorsque I'établi est fort large, il est trés-difficile de des-
serrer le coin, puisqu’il faut se baisser, et, avec un maillet ou une masse de
fer, frapper sur son petit bout, qui est vers la partie postérieure de J'établi ;
au lieu que les Tourneurs ordinaires, n’ayant pour établis que de simples
jumelles, formées de deux membrures, montées sur un pied en patte-
d’oie, ce qui ne donne guéres plus de 10 & 12 pouces de large, peuvent
aisément chasser les coins, tant par devant que par derriére sans se baisser,
en les faisant déborder de I'un et de I'autre cété,

Lors donc que la poupée A gauche est ainsi fixée solidement, on
approche la poupée i droite, &4 peu prés a la distance que donne la lon-
gueur du cylindre qu’on veut tourner, et on la fixe 4 cette place aussi soli-
dement que l'autre: puis, passant la pointe de la clef dans un des yeux a,
fig. 1, Pl 15, qui sont sur la téte de la pointe a vis b de la poupée a droite,
on met le morceau de bois sur le Tour, en faisant entrer les pointes dans
le trou qu’a laissé le compas, lorsqu’on a tracé le cercle & chaque bout; et
I'on fait avancer la vis 4 pointe, de maniére que toutes deux entrent dans
Je bois d’environ deux lignes chacune : on fait ensuite faire i la corde, sur le
cylindre, deux tours de gauche & droite, de maniére que la corde montante
et descendante soit vis-i-vis de l'ouvrier: par ce moyen, lorsqu’on met le
pied sur la marche ou pédale, le bois tourne et vient trouver 'outil. On met
a chaque pointe yne goutte d’huile pour rendre le frottement plus doux.

Il faut avoir toujours prés de soi, quand on tourne, une burette &
I'huile, fig. 11, Pl 15, pour pouvoir mettre une goutte d’huile & chaque
pointe. Cette burette doit étre de forme conique & trés-grande base de
peur qu'elle ne renverse. Elle doit avoir un couvercle &4 charniére, afin
que les copeaux que la gouge fait sauter de tous cotés n'entrent pas dans

Thuile.

1l faut non-seulement pour le Tour, mais encore pour toute espéce d'o-
pération et d'outils qui en exigent, employer la meilleure huile dolnve,
toute autre s’épaissit dans la burette, aux collets de I'arbre, aux axes des
roues , et surtout seche sur la pierre 4 I'huile, et empéche qu’on n’affiite
trés-vifs les ciseaux et autres outils.

11 est rare que la corde se trouve d'une longueur convenable pour que
la piéce fasse assez de tours, depuis I'élévation A laquelle la marche est
portée par le ressort de la perche, jusqu'a ce qu'elle touche & terre. Un
peu d’'usage apprendra bientédt A quel point il faut la fixer.

T. L 15

‘z“‘- s e e gi— - U oae



114 MANUEL DU TOPRNEUR.

g 'On peut remplacer la perche par un arc placé de la maniére suivante. Aux
Puid. geux extrémités de I'établi, s'élévent deux colonnes ou deux pnlastres que
Pon peut faire canneler pour plus d’agrément.

Deux potences placées au haut de chacune de ces colonnes portent une
traverse dans laquelle passe une boite de bois ou de cuivre qui recoit le
milieu de Parc.

Ces arcs se font de plusieurs maniéres ; les uns sont en acier et d'un seul,
morceau , dont les deux extrémités sont réunies par quatre cordes qui tra-
versent un barillet de bois. Ceux-1A ont l'inconvénient d’étre trop mous
lorsqu'ils sont en repos, et trop durs lorsqu'ils sont tendus; aussi 'usage
en est-il presque abandonné aujourd’hui, et on le remplace par un arc
composé de trois ou quatre lames de sapin mises sur le plat, au-dessous
desquelles sont de petits rouleaux de cuivre pour que le mouvement soit
plus uniforme et plus doux, et au bout desquelles est fixée une corde
tendue pour former un ressort équivalent  celui de la perche. Sur cette
corde est une petite poulie en bois ayant au bas un crochet dans lequel
entre la boucledela corde du Tour. Lorsque, par Pabaissement de la marche, -
la corde baisse, la poulie va nécessairement au point le plus bas, et est
toujours perpendiculaire 3 I'arbre du Tour et 4 la marche, soit qu'on
tourne au Tour en l'air, ou au Tour & pointes : et, comme il est souvent
nécessaire de porter la corde vers la droite ou vers la gauche, ce qui se fait
en poussant la perche sur la barre , on obtient le méme effet en conduisant
la boite A droite ou & gauche; par ce moyen la corde est toujours perpen-
diculaire A I'établi. :

On fait encore ces lames en acier trempé trés-doux et trés-minces, sem-
blables a celles dont sont composés les ressorts de voitures en C, et dont.
on connoit 'élasticité; mais les arcs en lames de sapin sont préférables,
leur ressort est aussi doux que celui de la perche, et cependant assez
ferme.

Enfin on peut encore se servir d’une perche composée également de plu-
sieurslames de sapin trés-minces, et allant en croissant de longueur, la plus
courte en dessous.

Si on se sert d’un arc d’acier avec barillet, le premier tour du barillet
est trop doux : il faut donc que la marche, & son plus haut degré d’éléva-
tion, éprouve un peu de résistance de la part du ressort ; et pour l'augmen-
ter, on tiendra la corde assez courte pour que la marche soit appelée un
peu plus haut quand elle est ‘abandonnée A elleméme, et pour cela
il faut que’ le barillet fasse A pen prés un tour quand la marche est élevée,
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Par ce. moyen, en tournant, on sentira une résistance égale dans tout
Pabaissement de'la marche. Mais, si on rendoit le commencement du déve-
loppement du barillet un peu trop rude, il le seroit infiniment trop quand
la marche arriveroit prés de terre, et outre la fatigue que le tourneur éprou-
veroit, l'ouvrage s'en sentiroit aussi. 1l faut que le mouvement soit doux
sans étre ni foible ni fort. ~
Ordinairement la marche forme une espéce de ) ou I grecque, terminée
par une barre: le tout assemblé solidement a tenons et mortaises. Elle est
fixée aux pieds de I'établi, au moyen de charniéres, On enveloppe une
‘partie de la barre, qui se meut parallélement a la rainure du-Tour.,, d’'une
assez grande quantité de corde dont nous allons parler, pour n’étre pas
obligé de la renouveler souvent: et pour allonger ou raccourcir la corde
comme il convient, il suffit de faire un tour de plus ou de moins.

- Quelquefois aussi, et cette méthode est plus ingénieuse et plus com-
mode, la barre porte dans une partie de sa longueur une rainure c, de 6
a 8 lignes de large. On fait passer dans cette rainure un boulon carré
qui la remplit a peu preés, et dont la téte un peu large est par dessous.
Le surplus du boulon est taraudé, et on fait entrer dans cette partie une
. piéce de quelque bois ferme, tel que noyer, alisier, hétre ou autre d, de
4 A 6 pouces de long, de la largeur de la marche, et de g 4 10 lignes
d’épaisseur, quiy est retenue par un écrou a oreilles, qu'on serre et des-
serre a volonté. L'autre bout de cette piéce est fendu sur sa longueur d'en-
viron 2 pouces, pour recevoir la corde, qui par ce moyen ne peut échap-
per ni changer de la place ol on veut qu’elle soit: et, sil'on est obligé de
porter la corde sur une partie plus & droite de la piéce qu'on tourne, on
"desserre 'écrou e, et on fait couler sur la marche la piéce mobile, pour
que la corde se trouve a plomb de I'endroit oui on veut qu’elle soit sur 'ou-
vrage: sans cela,on sent que cette corde amenée toujours par le bout de
_la marche vers la gauche, ne resteroit pas sur la partie plus 4 droite de
Youvrage ot on auroit besoin qu’elle fat.

On, voit parlafig: 1, que la marche ou pédale n'est pas une hgne droite ,
mais qu’elle est un peu coudée vers son extrémité ou est la rainure. On en
use ainsi, afin que la corde passe dans la rainure en sortant de dessus la
piéce qu'on tourne sans qu'elle frotte contre les jumelles, puisque cette
partie ¢ répond perpendiculairement a la rainure. \

Cette méthode est encore utile, lorsque, sans oter de dessus I'établi le
Tour en lair qui y est, on veut tourner entre deux pointes,.ce qui force
de placer les poupées vers la droite : mais alors il est bon que I'arc puisse

15.
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couler de droite & gauche, sur une barre portée par deux consoles de bois
ou de fer, telles que nous venons de les décrire plus haut. '

Quélques personnes, au lieu d'une pédale fixée a I'établi, dont la lon-
gueur déterminée ne sauroit étre fort grande, se servent d’'une barre de
sapin bien de fil, et de 5 pieds de long ou environ, large de 4 pouces, et
épaisse de 1o lignes, qu'on place i volonté, et qu'on passe du pied droit
au pied gauche, selon le besoin. Par ce moyen, on peut tourner dans
toutes les parties de la longueur du Tour, sans avoir besoin de changer la
corde si ce n’est sur louvrage Cette barre est fendue par un bout pour
laisser passer la corde, et méme cet usage est trés-commode pour I'allonger
ou la raccourcir selon le besoin, en retournant la barre d'un ou d’autre
coté, o
Pour diminuer le bruit que cette marche commuuique dans la piéce
inférieure , on taille Pautre bout en deux biseaux arrondis, et on y attache
avec des clous d’épingle une double bande de feutre.

Les Tourneurs en ouvrages communs ont une pédale en forme &' 4,
fig- 3, Pl:15, dont un des jambages est prolongé par le haut, et au bout
duquel ils enveloppent la corde; mais comme cet .4 n’a guéres plus de
18 pouces A a pieds de longueur, il est rayon d’un trop petit cercle, et n’est
pas fort commode pour que la piéce qu'on tourne puisse fau‘e plusneurs
révolutions.

Rien n’est aussi simple que la construction de cet 4 : chacune des trois
barres qui le composent, est assemblée aux autres 4 mi-bois, et ﬁxée avec
des clous rivés par dessous.

La corde propre au Tour doit étre suffisamment torse sans étre trop
dure. Elle se vend dans toutes les grandes villes, sous le nom de Filagore :
cest une corde a trois forons, ou simplement en trois. Quant i sa gros-
seur, il ne faut pas qu’elle soit trop petite ni trop forte. Trop forte, ellea -
beaucoup de roideur; et comme elle fait déux tours sur 'ouvrage, s'il est
d’'un moyen ou d’'un petit diamétre, elle se fatigue ou s'éfiloche bientdt ;
si elle est trop menue, elle ne dure rien: en un mot, elle doit avoir envi-
ron deux lignes de diamétre. Il y a des personnes qui se servent de petit

“cordeau cabl¢ ou de septain ou de setain, espéce de corde en sept ou neuf

brins, extrémement torse et dure; mais sa dureté méme est ce qui doit la
faire rejeter, attendu que, lorsqu’on ]’applique sur une partie lisse et ter-
minée , elle imprime les marques de ses torons sur lendront oﬁ elle a été

appl:quée -
La corde A boyau est la meilleure de toutes; mais, comme elle est fort

el eataman .
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chére , et que, lorsqu’on tourne entre deux pointes, on est souvent obligé ===
de dégrossir un morceau ébauché¢ grossiérement  la hache, qui laisse des FL- 13-
angles trés-vifs; cette corde seroit bientot usée, et entraineroit une dé-
pense trés-considérable. On la réserve pour le Tour en lair, et pour les
autres, ou l'on se sert d’'une corde sans fin.

Rien ne s'use aussi vite que la corde d'un Tour.” Pour en retarder un
peu la destruction, il est a propos, quand elle commence a blanchir, de
la frotter avec une éponge mouillée légérement. On tient I'éponge, qui en-
veloppe la corde au-dessous de l’ouvrage et I'on fait aller la marche; mais
il ne faut pas choisir l'instant ol la corde est sur une partie lisse et ter-
minée , de peur qu’elle n'imprime sa marque.-

On a représenté fig. 1, un morceau de bois f grossiérement ébauché; et
placé entre deux pointes ; et 'on suppose que l'ouvrier est en face du
lecteur, de maniere qu'on puisse le voir travailler : g est la barre qui sup-
porte Poutil.

L’ouvrier, porté sur la jambe gauche, met le pied droit sur la marche; et,
pour pouvoir faire faire le plus de tours possible 4 'ouvrage, sans élever
considérablement le pied, on pourra le placer plutdt vers 4 que vers ¢, sur-
tout si la piéce n’est pas forte, et ne présente pas beaucoup de résistance
a I'ébauchage. Rien n'est aussi facile que de s€ servir de la gouge : cepen-
dant il y a encore quelques difficultés & bien couper le bois. Nous n’avons
pas cru pouvoir rendre sensible la position des différents outils, en repré-
sentant Pouvrier les tenant de ses deux mains et tournant, nous avons
préféré de représenter 'outil et l’ouvrage de profil. :

La fig. 3 représente la position qu'on doit donner 4 la gouge, et en
général a toute espéce d’outils tranchans, pour couper le bois comme il
faut. Beaucoup de personnes présentent I'outil perpendiculairement i I'axe
du bois, sans réfléchir qu’ils ne font que gratter et écorcher. 1l faut au
contraire que le tranchant fasse presque tangente avec la circonférence,
et que I'excédent du bois semble venir sur I'outil pour étre emporté. Nous
disons presque tangente ; car la tangente, étant une ligne droite pérpen-
diculaire a I'extrémité du diamétre, ne fait que toucher la circonférence,
et par conséquent l'outil qui suivrait cette ligne n’entameroit pas le bois.
Pour s'exprimer exactement, il faut donc dire que l'outil doit former la
plus petite des cordes possibles; car si on présentoit I'outil suivant une
ligne approchant du diamétre, c’est comme si on forcait le bout du tran-
chant d’entrer un peu dans la. matiére, et que par la force du pied om
parvint A arracher ce qui résiste a outil. On .concoit qu'on ne peut pro-
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duire ainsi qu'une suite d’écorchures, et cest a l'inspection d’une piéce
de bois ébauchée a la gouge qu’on peut juger si Poutil a coupé ou raclé.
A est le morceau de bois qu'on tourne : a & est la gouge portée par le
support ¢. On tient communément le manche 4 de la main droite; et la
main gauche empoigne, les quatre doigts en dessus , et le pouce en des-
sous, le haut de la gouge ,- précisément au devant et tout contre le sup-
port ¢; de maniére que la main guuche appuyée contre le support, sert
d’arrét & Foutil, pour qu’il ne prenne de bois que ce qu'on veut. Nous

. _ disons que C'est ainsi qu'on tient communément Poutil , néanmoins il est

bon de s'accoutumer a changer de main : il est une infinité de cas ou cela
est beaucoup plus commode. ,

11 ne faut cependant pas que la main gauche tienne l'outil si ferme, et
qu’elle soit appuyée contre le support si fortement que le tranchant puisse

. atteindre le bois, en allant et revenant : il faut ap contraire tenir de la

main gauche loutil assez légérement, pour qu’il se préte A un certain
meuvement presqu’insensible qui le porte vers le bois, quand la marche
descend, et le retire, quand elle monte. On sentira combien peu il faut
retirer Poutil ¥ soi, si I'on réfléchit que lorsqu’on a emporté tout le bois
que présentoit la derniére révolution de la piéce, pour peu qu’on retire
‘outil de I'épaisseur d’un cheveun, il ne touchera plus au bois. :

La fig. 4 représente la maniére de tenir Youtil : £ est la main gauche
qui, comme on le voit, empoigne l'outil, les doigts en dessus et le pouce
en dessous. B est la main droite qui tient le manche C; la main gauche
ne fait que soutenir la direction de 'outil, et la droite soutient Peffort
contre le copeau qu’on enléve. Au reste, il ne faut pas croire, par la ma-
niére dont la main gauche empoigne l'outil , qu'il faille le tenir forte-
ment : un peu d’habitude donnera bientét plus d’'usage que nous ne pour-
rions faire par de longues définitions.

La forme de la gouge indique assez qu’a chaque coup on fait sur le bois
une rainure circulaire : on en fait de semblables sur toute la longueur du
eylindre, a égale distance les unes des autres, et, autant qu’on le peut, 4
une égale profondeur, afin que le fond de chaque cannelure soit d’un égal
diamétre ; et, pour s'en assurer, on prend un compas courbe i , fig. t, ou
un 8 de chiffre , méme figure; et on mesure de distance en distance : mais
il faut avoir soin de prendre une ouverture de compas d’une ligne, au
moins, plus grande que le diamétre qu'on veut donner au cylindre, et de le
mettre A cette grosseur. Quand ce eylindre est ainsi ébauché & la gouge
dans toute sa longueur, on éte & plus petits eoups toutes les edtes qui -
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séparent chaque cannelure, et on 'améné a étre presqu’uni, ne laissant
que de petites cotes inévitables, a cause de la forme de 'outil ; et c'est
alors qu’il faut se servir du ciseau , 'outil le plus difficile & manier.

- Beaucoup de Tourneurs se servent de ciseaux affiités carrément, et tel
qu’est celui, fig. 5 : mais, comme en tournant on ne peut prendre le bois
de face, c’est-A-dire, parallelement 4 sa longueur, et qu'on est obligé de
présenter le ciseau obliquement 4 I'axe de la piéce qu'on tourne, fig. 6, ce
qui oblige de porter le corps & droite ou a gauche hors de son a-plomb,
selon qu'on l'incline d'un ou d’autre coté, beaucoup de personnes pré-
ferent , et c'est la meilleure méthode , se servir de ciseaux affatés oblique.
ment, comme celui fig. 7; et alors il suffit de le présenter perpendicu-
lairement au bois , pour que le biseau se trouve oblique, tel qu'on le voit
fig- 8. ‘

11 y a plusieurs raisons pour prendre ainsi le bois obliquement 4 son fil
et non pas a face ou parallélement au fil. La premiére est que le bois ainsi
coupé présente moins de résistance; et que les pores coupés de cette
maniere sont couchés sur le bois méme: en second lieu, c'est qu’au moyen
de ce qu'on ne doit jamais employer pour couper le bois que le milieu dy
tranchant, et qu'on suppose que le bois est déja ébauché bien rond, la
partie du ciseau qui ne coupe pas, appuie sur un cercle parfait, et ne per-
met pas & outil de couper autrement que suivant la direction qui lui est
imprimée par la partie sur laquelle pose le ciseau.

"1l faut encore poser cet outil presque dans la direction d’une tangente
au cylindre : moins on veut emporter de bois, plus on doit approcher de la
tangente. Si I'on veut en emporter un peu plus, on le placera dans la
direction d’une corde du cercle; et la maniére de juger si I'outil est bien
plaeé, et sil'on coupe bien le bois, est de voir si les copeaux qui sortent
sont larges, frisés, et d’égale épaisseur.

1l faut prendre garde, en exécutant ce que nous prescrivons par rap-
port 4 Finclinaison de l'outil sur le bois, de tomber dans I'exces: les com-
mencans sont sujets s’y tromper ; ils s'appercoivent que plus ils inclinent
loutil, plus ils coupent net, et plus le copeau est frisé : mais comme

PL. 15.

alors la trop grande obliquité de l'outil le fait approcher de la perpendi-

culaire 4 I'axe du cylindre, il n’y a gueres alors plus de deux lignes de la
largeur du biseau qui coupe le bois, et au lieu de planir le cylindre,
comme on doit le faire, sa surface ne présente qu'une suite de sillons
composées de portions de cercles d'un trés-grand diamétre , et on me
peut effaccr entiérement les cotes insensibles que ce défaut laisse aprés lui.
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11 faut donc, quand on planit un cylindre, que le ciseau glisse paralle-
lement le long de la piéce, et ce mouvement doit étre le plus égal possible -
sans repos ni secousse , sans cela on compte sur le cylindre chaque reprise
ou coup d'outil; cette opération est trés-difficile, et clest pour cela que
nous recommandons de la répéter le plus souvent possible poury acquérir
la justesse de main. .

Nous I'avons dit: une des qualités que doitavoir le copeau , est d’étre large
et net. Or, pour en obtenir de pareils, il faut que I'obliquité de I'outil soit
la moindre possible, et cependant suffisante pour couper net, c’est-a-dire
qu’il doit former un angle de vingt degrés environ avec I'axe du’ cylindre.

On ne doit, dans cette opération, rien craindre de I'angle inférieur de
Toutil : mais il n’en est pas de méme de I'angle supérieur, qui, comme on
I'a déja dit, doit toujours étre élevé audessus du bois, et ne 'entamer
jamais. Lorsqu’on veut présenter le ciseau trop A face pour tourner plus
plan et plus également, il est assez ordinaire que I'angle supérieur accro-

che le bois, le pénétre profondément; et comme cela arrive a I'instant ot

I'on s’y attend le moins, la circonférence entiére du cylindre est entamée,
et il est rare que la surface ne soit gatée sans reméde  cet endroit, ( cet

-accident se nomme Coup-de-Madstre ).

C’est surtout en se servant du ciseau qu'il est difficile de tourner hien
rond. On peut méme assurer que cela est physiquement iipossible. Pour
s'en convaincre, il suffit-de tourner partie i gauche et partie a droite, et
I'on verra que jamais les surfaces ne se rencontrent parfaitement. Clest
pour cela que, quand on veut tourner une piéce qui s’accorde avec une
autre, on prend le parti de la gratter de la maniére que nous dirons en
son lieu. ' :

. Nous avons vu quelques personnes, et surtout des Allemands, tenir le
ciseau d’'une maniére assez singuliére , et propre 4 couper le bois assez net.
Elle consiste 4 passer la main gauche par derriére la corde, A saisir le
cylindre avec les quatre doigts, et & mettre le pouce sur le biseau. Par
cette méthode on fixe l'outil d’une maniére plus sire, sur la partie déja
tournée et ronde, et la variation de la main se fait beaucoup moins sentir
sur P'ouvrage. Nous avons vu employer cette méthode trés-utilement par
un faiseur d’instrumens a vent qui tournoit trés-bien, et surtout trés-net,
des corps de fliites en buis, et de bassons en érable. Cette double expé-
rience sur un bois dur et sur un autre trés-tendre, prouve que cette mé-
thode peut étre appliquée dans bien des cas ; mais principalement quand la
piéce se frouve faible et trés-mince, par rapport 4 sa longueur, car alors
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I'effet de Poutil combiné avec celui du pied, tend & la faire plier, et par ===
conséquent on ne peut tourner rond, parce que le bois n’est entamé que Pr. 15,
par secousse, et non uniformément.

- Quand on est parvenu a tourner un cylindre un peu passablement,

il faut passer la main, en 'empoignant, d’'un bout.a Pautre, et 'on sen-

tira des ondes que I'ceil ne peut découvrir. C’est ainsi qu'on peut juger de

la perfection de Pouvrage,

Quelque habileté qu’on ait acquue, un cylindre n’est jamais parfaite-
ment rond , plusieurs causes s’y opposent: l'inégalité de densité, surtout
dans les bois de quartier, et 'inhabileté du tourneur. Pour.s'en assurer,
il faut prendre un grain-d’orge bien affiité et le présenter a la surface du
cylindre en tournant, de maniére i effleurer.a peine. On verra la pointe
du grain-d'orge entamer le bois sur toutes les parties saillantes, ‘et ne pas
Tatteindre dans les autres ; preuve incontestable de ce que nous avancons,
Quand on se sera assuré de cette imperfection, il faut avoir le courage de
recommencer.

A moins d’avoir la main bien exercée et bnen slire, nl est nmposslble de
corriger au ciseau I'imperfection qu'on a remarquée. Le plus séir est de
reprendre la gouge, et de ne couper que ce qui excéde de bois pour
la parfaite rondeur, en laissant le surplus sans y toucher A peine. Puis
on reprendra le ciseau, et on s'étudiera i faire mmeux que les fois
précédentes, et de cette maniére on atteindra en quelques séances - la
perfection.

On sent bien qu'en procédant ainsi, on diminue toujours le diamétre
du bois, et que si I'on s'étoit donné un diamétre pour le cylindre, on
lauroit déja passé. C'est pour cela qu'on ne doit rien entreprendre de
précieux qu'on ne soit siir de sa main.

Outre la difficulté de tourner parfaitement rond et de bien planir Ia
piéce, il en est une autre trés-considérable, celle de lui conserver le
méme diamétre d'un bout & Pautre. Et, quoiqu’on.ait la ressource du
compas d’épaisseur, §'il s'agit. d’'une perfection mathématique, commedansy ¢
les collets d’'une machine, qui doivent étre parfaitement cylindriques,
ou dans la gorge d’un étui, il est possible qu’on se trompe assez sensible-
ment, selon que le compas aura plus ou moins serré I'endroit ou on
Yaura appliqué. Il y a méme, i cet égard, une circonstance ol I'on tombe
dans D'erreur sans s’en apercevoir, faute d'en conneitre la cause. :

Supposons qu’on veuille tourner ua cylindre parfait; on -le jaugera
(Clest le terme dont on se sert pour.exprimer l’actwn de. prendre I’épais-

T. L 16
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s=—— seur au compas) avec quelque soin, en un endroit de sa longueur, par
Pi.15. exemple, 2 un des bouts. On veut voir si 4 six Tlignes plus loin il a la méme
grosseur : il se trouve en cet endroit imperceptiblement plus gros. Le
compas y passe, mais un peu plus juste : et cependant on s’en contente.
On essaie encore six lignes plus loin : il y passe encore un peu plus juste :
on sen contente encore; et apres avoir ainsi mesuré de distance en dis-
tance, le compas passant toujours, quoiqu’un peu juste, on croit que le
collet est parfaitement cylindrique, et cependant il n’en est rien : car, si
I'on présente une seconde fois le compas au bout, par lequel on a com-
mencé, on est.surpris de trouver une demi-ligne, plus ou moins de diffé-

rence. :

La cause de cette singularité est facile a saisir. A chaque fois qu'on me-
sure, le compas s’ouvre insensiblement, et toutes ces ouvertures réunies,
donnent 2 la fin une différence trés-sensible. Il faut donc examiner 4 chaque
fois si le compas entre avec la méme facilité; et, pour en juger mieux, il

" ne faut pas le forcer A passer, mais le suspendre sur la piéce en le tenant
légérement , et 'abandonner 4 son propre poids. S'il passe avec la méme
facilité , on peut étre assuré de 'épreuve; encore sera-t-il bon de revenir 4
Pendreit ot on P’a eommencée.

Tous ces détails paroitront plus que minutieux a la plupart de nos lec-
teurs, qui, impatiens de tourner , simaginent qu'il suffit de. couper pas-
sablement le bois : ceux-la seuls en sentiront la nécessité et I'importance,
qui ont acquis une certaine habileté : mais comme notre but unique est
de consacrer les préceptes qui conduisent a la perfection, et que nous
n'avons pour but que d’instruire 'homme le moins exercé, nous avons di
suivre la.route que nous nous sommes tracée. Combien de personnes,
pour avoir négligé ces commencemens, tournent une infinité de piéces,
méme compliquées, ou I'on trouve des défauts essentiels, sentent bien ce
qui leur manque, et n'ont pas le courage de revenir sur leurs pas !

L'opération qui reste A faire au cylindre, ne peut étre faite que lors.

»  qu'on aura acquis assez d’usage du ciseau pour le maitriser: C’est de couper
les deux bouts 2 angles droits. Pour cela on se servira de 'angle supérieur
du ciseau, ou de I'un des deux d’'un cisean carré : mais dans cette opé-
ration on rencontre un double écueil : ou de creuser ce bout, si le ciseau
tenu d¢ champ sur le support incline trop en dehors , ou de le rendre
bombé si on l'incline trop vers le cylindre. -

Mais dans ce dernier cas l'inconvénient dont on vient de parler n’est
pas ce qu'il y a de plus i craindre. On risque, en outre, que le ciseau, eny
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prenant la circonférence du cercle, n’éprouve une résistance considérable, e
et ne trace sur le cylindre un trait assez profond en forme de vis; ce qui Pr. 15.
peut arriver , méme aux plus hahiles, A I'instant ot on 8’y attend le moins.
La raison de cet accident est aisée & sentir. Un ciseau de Tour a deux bi-
seaux, dont le bout est dans une ligne supposée dans I'épaisseur du ciseay.
Ainsi, quoique le biseau qui appuie contre le bout du cylindre, soit dans
le plan du cercle qu’on déerit, il n’en est pas moins vrai que le tranchant
du ciseau est dirigé obliquenrent au cylindre, et qu’ainsi, pour peu que
le bord du cercle accroche ce tranchant, 1a résistance repousse I'outil vers
celui qui le tient, et I'effort continué , malgré la surprise, fait qu'on con-
tinue d’entamer le bois qui ne peut I'étre qu'obliquement par I'angle,
qui, & cause de cette obliquité, trace sur le cylindre méme une ligne en
forme de vis, qui est déja fort loin, avant qu'on ait eu le temps de retenir
Poutil.

‘Pour éviter cet inconvénient, il faut préalablement former un chanfrein
sur I'angle du cylindre avec le ciseau, et avec une gouge moyenne enlever
I'obliquité formée par le trait de scie; il faut avoir soin, dans cette opé-
ration, comme dans la précédente, d’élever la main qui tient ie manche
de l'outil, pour qu'il se trouve toujours jusqu’au centre de la piéce dans
la direction du rayon. '

Cette difficulté rebute beaucoup d'ouvriers, qui, ne pouvant se servir
du ciseau , prennent un grain-d'orge; mais cet outil ne coupe pas le bois,
et ne fait que le gratter; au lieu que le ciseau, bien conduit, coupe vif et
net, et polit presque le bois en couchant les pores.

SECTION 1L

Tourner des Manches.

Comme il est trés-utile aux commencans qui veulent apprendre 4 bien
tourner, de s'exercer beancoupa bien couper le bois, nous croyons qua-  +
prés avoir quelque temps tourné des cylindres, ils feront bien de s'amuser
‘4 tourner eux-mémes les manches de leurs outils, dussent-ils ne pas s’en
servir, lorsqu’ils seront devenus un peu plus habiles. Mais comme on
risque de giter du bois, il est bon de ne travailler que des bois de France
tels que du fréne, del’alisier,du cormier ou autres. Et méme si l'on vou-

Joit s'exercer sur du bouleau, du tilleul ou du saule, ce n’en seroit que
beaucoup mieux, attendu que rien n'est aussi difficile & tourner que les
' : 16.
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s—s—meu— hois tendres. Voici de quelle maniére il faut s’y prendre pour que ces
P15 manches soient tous uniformes.

On fera'faire,, ou sil'on est suffisamment outill¢, en fera avec de la tole,
‘de demi-ligne d’épaisseur, un calibre de la forme représentée, fig. 9,
dont les deux pointes déterminent la longueur du manche. On y percera
umn- trou pour le placer contre un mur quand on ne s’en- sert plus. Cette
détermination de longueur n’est-pas nécessaire, mais elle est agréable &
I'eeil, lorsque tous les outils sont rangés sur les rateliers. La longueur la
-plus courante est de 3 pouces et demi y compris la virole. On coupera &
méme une biiche, plusieurs troncons ou morceaux de 4 pouces et demi
ou environ. On les fendra au coutre, de maniére qu'on it la plus forte
grosseur du manche. On les ébauchera tous a la hache: puis on les met-
tra sur le Tour & pointes (car jusqu’a présent nous supposons qu’on n’en
a pas d’autres, ou qu'on ne s’en sert pas); et si 'on a déja acquis assez
d’habitude pour nie pas tracer de ceircle & chacun des bouts, on les mettra
‘entre les pointes, le plus au centre qu’on pourra, et 4 la simple vue d'ceil.
On serrera d’abord peu la pointe a vis; et on fera tourner en baissant la
marche. 1l sera aisé de voir si les pointes sont bien au centre; et si 'on
n’en peut pas juger & I'eeil, on approchera un peu de crayou rouge pour
voir s'il marque également sur tous les points de la circonférence. Si le
‘morceau étoit plus d’un coté que de l'autre,, on donneroit sur la partie qui
avance trop, un léger coup de maillet, de marteau, ou du champ du
cciseau,, et par ce moyen on reculeroit le centre. On essaiera de nouveau, et
on procédera ainsi jusqu’a ce qu'il soit bien. On commencera par faire,
avec la gouge, une espéce de poulie f, 2 un des bouts, de 8 a ro lignes de
large, en réservant deux bords relevés, pour y placer la corde. On choi-
sira toujours, pour cela, le bout le moins beau et le moins bon. Puis on
placera cette poulie et la corde pres de la pointe a gauche, pour plus de
commodité. On ébauchera ensuite le manche a la gouge dans toute sa lon-
gueur. On coupera a angle droit le bout qui doit recevoir la virole, et de
ce point on tracera avec le calibre, dont les pointes doivent étre vives, un
ccercle sur le manche preés de la bobine, et par ce moyen on aura une lon-
gueur égale et constante. On aura soin que le cylindre soit de la grosseur
convenable et égale pour tous les manches, surtout vers la poulie qu'on
a réservée.

On doit se procurer une certaine quantité de viroles en cuivre. On en
choisira une, on abattra en chanfrein avec une lime demi-ronde l'angle
intérieur d'un des bouts de cette virole; et prenant avec un compas a
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jambes en dehors, fig. 15 Pl. 2,'connu sous l¢ nom de Maitre-d-danser,
le diamétre trés-juste de l'intérieur de la virole, on aura, par l'autre
bout du compas la grosseur qu'il faut donner au tenon qui doit y entrer.
On tracera avec l'angle du ciseau, sur le cylindre, la longueur de la
virole : puis, -avec une gouge de médiocre grosseur, on Otera a peu prés
ce qu’il faut de bois pour le réduire i la grosseur requise. On coupera
2 angle droit, et méme un peu en rentrant, la partie contre laquelle
doit appuyer-la virole, et enfin avec le ciseau on mettra le tenon a la
grosseur convenable, c'est-a-dire, un peu plus gros que le compas ne I'in-
dique, afin qu’il entre a force. Sans cette précaution, lorsque les chaleurs
de I'été auront séché les bois, il est assez ordinaire de trouver les viroles
sur les établis ou sur les rateliers, et quittant . trés-aisément les manches.
C'est pourquoi on ne doit employer a cet usage que les bois les plus secs.

Pour tourner ce tenon au ciseau, il faut avoir acquis une grande habi-
tude de cet outil : car si la main varie un peu, ou qu’'on nesoit pas assuré
de tourner parfaitement rond, la virole en souffrira, comme on va le
voir dans un moment. Les commencans feront bien de terminer ce tenon
avec un ciseau A un biseau, fig. 3, P{. 12, C'est-d-dire, de ceux avec les-
quels on gratte les bois durs, et I'écaille; ce ciseau doit étre parfaite-
anent affité: on le présente au tenon & peu prés vers le diametre, un peu
au-dessus, et 'on prend le moins de bois possible.

Si cependant on tournoit du bois trés-tendre, tel que du,. tilleul ou
autre, on ne pourroit jamais se servir de ce dernier ciseau; ces bois devant
absolument étre coupés.

On posera la virole debout, la partie qu'on a ébiselée en dessus, sur un

|

Pr. 15.

tas , bigorne, ou autre corps trés-dur et droit. On y présentera le maoche -

qu’on suppose de grosseur convenable. On le fera entrer en frappant sur
le bout opposé; et on continuera jusqu’é ce que la virole touche égale-
‘ment sur les bords de 'arrasement qu’on y a fait.

On le remettra sur le Tour, et si I'on a bien opéré, la virole doit tour-
ner rond, ou 2 peu de chose preés. Si cette virole a été polie et ornée de
filets, et que I'emploi qu'on en a fait ne l'ait pas gitée, on pourra la
Jlaisser telle qu'elle est: il faut cependant voir si la partie qui a posé sur
le tas ou bigorne n’a pas été froissée; et dans ce cas, on peut donner &
cet endroit, sur le Tour, un léger coup de grain-d’orge pour en redresser
le bout; puis on donnera un léger coup du méme outil sur l'angle pour
-en- Oter le vif.

‘Comme dans cette opération on doit avoir en soin de conserver les
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| st centres, en ne donnant point de coups de marteau dessus, on remettra le
Pr.15v manche sur le Tour; et si effort qu'on lui avoit fait subir, Pavoit un peu
dérangé du rond, ce dont on s’apercevra en y présentant légérement uné
petite gouge, on frappera ave¢ un maillet, vers le bout dérangé, surla

partie qui avance trop. Puis on terminera le manche au Tour.

Nous ne pouvons déterminer ici la forme 4 donner aux manches d’'un
laboratoire : cela dépend absolument du goiit. Les uns les veulent tout
unis ; d’autres leur donnent différens profils. Il nous semble que la forme
que présente la fig. 10 est assez agréable. D'ailleurs le renflement qu’on
y voit contribue a ce qu'on le tienne plus commodément dans la main,
et les doigts saisissent la partie diminuée. ‘

Supposons donc qu’on adopte cette forme, et qu'a ’époque ou nous
en sommes, le morceau de bois garni de sa virole soit un cylindre, de la
grosseur déterminée, il ne s’agit plus que de lui donner la forme adoptée.
On dtera avec une gouge tout le bois qui est de trop : on jaugera de temps
en temps, avec un compas, 4 des distances convenues de la virole, pour
que les dégagemens et. les renflemens se trouvent uniformes : et petit a
petit on aménera, avec la gouge, le morceau a avoir 4 peu prés-la forme
désirée. ‘ '

En cet instant, on vérifiera de nouveau avec le calibre la longueur que
doit avoir le manche, en appuyant une de ses pointes contre lavirole, et
Yautre prés de la bobine, et on achevera de lui donner la forme désirée.

On peut, sil'on veut, avant le renflement qui est prés de la virole, et
tout contre elle, former une petite baguette qui la détache avec grice; ce
qui se fait avec le ciseau en finissant.

Quand le manche est ébauché tout prés de son profil avec la gouge, on
le termine au ciseau. C'est dans la partie diminuée, et au renflement prés
de la virole, qu'il faut surtout savoir se servir du ciseau a droite et 4
gauche. Toutes les fois qu'on forme une partie arrondie, c'est de la partie
la plus prochaine de I'angle inférieur du ciseau qu’on doit se servir, et il
ne faut pas former une révolution entiére & chaque coup de ciseau, mais
le tourner pendant cette révolution, de sorte qu’a chaque coup de pied
‘ou de pédale le ciseau tourne sur la partie ronde. Si I'on s’y prenoit autre-
ment, on verroit sur une partie sphérique ou sphéroide, autant de cotes
qu’on auroit donné de coups de ciseau.

On coupera donc d'abord le bois de a en b, fig. 10, parce que les fils
descendent, puis de ¢ en b par la méme raison; et, 2 moins d’'une tres-
longue habitude, on n’accordera pas les deux coupes de bois au fond de la
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gorge b : rien n’est aussi difficile. On retournera ensuite le ciseau pour ==———=a
arrondir de ¢ en d, et avec l'angle inférieur du ciseau on formera le fond F* '

du dégagement de la petite baguette, qui ne doit pas avoir plus de deux
lignes de diameétre; et ce dégagement n’est rien autre chose qu'un angle
trés-aigu, que forment deux cercles qui se touchent.

La baguette, étant d’un tres-petit diametre , doit étre de méme ooupée
de l'angle inférieur du ciseau , c'est-a-dire, qu'il ne doit pas y avoir plus
d’'une demi-ligne de l’extrémité du biseau qyjggoupe le bois , et toujours
on doit tourner le ciseau quand la marche descend. Nous ne pouvons
trop le répéter, rien n’est aussi difficile que de bien arrondir, et surtout
. les parties trés-petites. Quelque ouvrage de sa facon que vous présente un
homme qui se dit Tourneur, s'il plane bien un cylindre et arrondit bien
une baguette ou une doucine, il a tout prouvé en sa faveur: il coupe
bien le bois; mais il faut le voir travailler : car souvent on répare a la
préle ou autrement les défauts que le manque d’habileté a laissés sur
Pouvrage.

Lorsque le ciseau déscend dans une gorge, il est souvent trop large;
mais dans ce cas on le biaise un peu plus, et par cet artifice on pourroit
parvenir a faire avec un ciseau, méme large, une ligne trés-courbe; c’est
méme une des preuves qu'on puisse donner, qu’'on manie bien le ciseau;
et méme pour faire rencontrer les deux coupes au fond de la gorge, cest
de cette maniére qu'on doit s’y prendre. |

1l faut prendre garde 4 ne pas couper le bois en remontant : ainsi, on le
coupera de c en d en allant vers la virole; puis de c en 4, ensuite de a en
b, et enfin de a en e . par ce moyen, les fils se trouveront coupés net ; et
les pores seront couchés.

Si I'on coupe le bois bien net, que les coups d’outil se rencontrent
bien, et qu'on ait tourné parfaitement rond, pour peu que le bois soit
dur, comme le pommier ou lalisier, il doit étre presque poli, et prét a
étre employé : on prendra sur 'établi, & pleine main, un peu des co-
peaux minces faits au ciseau, et empoignant le manche, on le fera tour-
ner environné de ces copeaux : ce qui achevera de lui donner du
lustre. '

On peut remarquer sur la fig. 10, par le profil du manche, qu'on sup-
pose qu'il est terminé: mais on remarque aussi que la poulie ou bobine f,
est réservée. Comme il y a encore quelque opération A faire & ce manche,
nous ne parlerons pas pour le moment de la maniére de couper cette
bobine; nous avons encore quelques réflexions 4 présenter, et il suffit
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de dire que cette bobine doit tenir au manche par une continuité de
P1. 15, bois de six lignes au moins de diamétre.

Si ce manche étoit de quelque bois précieux, tel que du bois de rose,
violet, de palissandre, d’ébéne ou autre, on pourroit couper les morceaux
A peu prés A la longueur que le manche doit avoir. Au lieu de la partie
de la bobine qui devient perdue, on réserveroit la partie e a, cylindrique,
poury placer la corde pendant qu’on termineroit toute la partie du manche
de a en c. Puis, mettant lg corde dans la gorge 7, on termineroit le bout
e en poire, en aboutissant jusque contre la pointe, dont on laisseroit le
trou le moins profond possible; mais toujours y auroit-il une marque
de ce trou, ce qui n'est pas propre, et qui n’a pas lieu avec la méthode .
que nous avons précédemment décrite. D'ailleurs, c’est une dépense d'as-
sez peu de conséquence pour qu'on doive y regarder. Lorsque nous par-
lerons du Tour en lair, nous donnerons un moyen simple de tourner
ce manche, et beaucoup d’autres piéces sans qu'il y ait de marque de
pointe. Voici la mamere de terminer ce manche sans Tour en l'air.

Le trou qui doit recevoir la soie de 'outil (on nomme ainsi la queue
de tout outil, méme celle d’'un couteau & gaine), doit étre au centre du
manche. Tout autre moyen que de le percer au Tour n’est pas siir; nous
sommes donc conduits a parler du Tour a lunette.

On nomme lunette une piéce de fer, de cuivre ou de bois, A laquelle
on a pratiqué un ou plusieurs trous coniques, pour contenir le bout d'un
cylindre, ou de toute autre piéce, et au moyen de laquelle on conserve
la faculté de travailler au bout, sans étre géné par la pointe.
== A, fig. 1,Pl. 16, estunepoupée a lunette: B est la lunette. C’est ordinai-

Pu. 16. rement un plateau rond, de cuivre, percé au centre d’un trou circulaire,

dans lequel entre un boulon de fer 4 téte et tourné parfaitement rond et
juste au trou, d’'une longueur un peu moindre que I'épaisseur du pla-
teau. A la suite de cette partie ronde, est un quarré un peu moins_ long
que l'épaisseur de la poupée. Enfin le surplus est taraudé de 12 a 15
lignes de long, et recoit un écrou, qui, appuyant contre la poupée, et
serré contr'elle, serre la lunette contre la poupée. On peut voir la forme
de ce boulon dans la fig. 2, son écrou a part, fig. 3, et la clef pour le
serrer, fig. 4.
On voit que cette roue tourne par son centre sur le collet a du boulon,
fig- 2, et comme sur une méme ligne circulaire, sont une douzaine de
trous coniques de différens diametres, on présente au centre de la pointe
celui qui convient le mieux au morceau déja rond par un bout.

L4
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‘On fait encore d’excellentes lunettes en fer. La dépense est infiniment ===t

- plus considérable, mais les piéces qu'on y tourne y ont un mouvement

beaucoup plus doux; et d’ailleurs, comme aux unes et aux autres, on.est
obligé de mettre un peu d'huile,si 'on y tourne de l'ivoire, ou du bois
de couleur un peu claire, cette huile forme sur le cuivre dans lequel la
piéce tourne une boue brune qui s’incorpore, et trace profondément-un
cercle brun que rien ne peut enlever, A moins qu'on n’6te une demi-
ligne de matiére.

Enfin il est une derniére maniére trés-économique de faire des lumettes:
on les construiten bois, en mettant sur le Tour de petites planches paral-
lélog'rammes de 6 a 7lignes d’épaisseur, de 6 a 7 pouces de long sur 4 de
largeur. On pratique au bas une entaille, fig. 6, au moyen de laquelle on.
la fait entrer dans le collet du boulon, et on la fixe 4 la hauteur convenable.

Pour percer ces lunettes, voici comment on s’y prend, lorsqu’on n’a pas
de Tour en l'air: Popération est beaucoup plus difficile, mais comme nous
Rous sommes engagés a détalller toutes les opérations, celle-cu trouvera
bien sa place.

On tourne entre deux pointes un mandrin, fig. 5, sur lequel on réserve
une poulie ou bobine. On lui donne une forme conique trés-allongée; et,
a l'aide d’un vilebrequin, on perce un trou cylindrique 2 I’endroit de la
planchette o I'on veut avoir le trou conique: ce trou doit étre plus petit
que la piéce qu'on veut mettre a la lunette, et on y fait entrer le man-
drin conique un peu de force, afin que la planchette tienne solidement
sur le Tour. On mettra le mandrin entre deux pointes, et on verra si la
planche tourne dans un méme plan, c'est-a-dire si elle ne va pas d'un
c6té et d’'un autre : ce qui arrive presque toujours. On la redressera avec
un maillet jusqu ce qu’elle tourne bien droit: puis, avec un demi-grain-

d’orge coudé a I'équerre, fig. 7, on évasera le trou de la planche, et on le
rendra conique; quand le bois sera entiérement té, la planche qulttera
d’elle-méme; mais il faut, avec le maitre & danser , mesurer si le cone
aura la grandeur suffisante pour la piéce i laquelle on le destine.

On choisit, pour faire ces espéces de lunettes, du bois un peu dur et

compact, tel que du cormier, de l'alisier ou du sauvageon. Et lorsqu’on

tourne dans cette lunette, elle doit auparavant avoir été frottée de savon :

car, pour le dire en passant, les bois qui éprouvent des frottemens I'un

contre lautre, ne doivent étre frottés que de savon, et jamais d’huile,

qui, pénétrant dans les pores, les fait gonfler, roidit les tenons, et rend

les frottemens durs et difficiles. '
T L 17

Pur. 16.



—————

Pr.16.

130 MANUEL DU TOURNEUR.

Quelle que soit I'espéce de lunette dont on se serve (la derniére est,
sans contredit, la moins bonne ), on approchera la poupée, garnie de celle
qui convient 4 la grosseur du cylindre qu'on veut y placer, et lorsque
le trou sera parfaitement concentrique 4 la pointe, on serrera 'écrou suf-
fisamment pour que la lunette ne puisse pas varier. On mettra le manche
sur la pointe a gauche, puis on le prendra par la virole dans Ia lunette,

_et on cssaiera, en faisant aller la marche, si le frottement est trop fort- ou

trop foible : dans I'un ou l'autre cas, on approchera ou on éloignera la
poupée & lunette, qui n’est pas encore trés-serrée sur I'établi, jusqu’a ce
qu'on juge que la piéce tourne assez aisément. On fera entrer la cale dans
la rainure en queue d’aronde qu'on voit au haut de la poupée; et comme
cette cale est plus large par un bout que par Pautre, on la poussera jus-
qu’a ce que le dessus arrive & peu prés au centre de la piéce qui tourne,
mais un peu plus bas, de toute I'épaisseur de I'outil dont on va se servir.
On prendra un grain-d'orge un peu aigu, et on le placera au centre de
la piéce pour ouvrir le trou 2 la largeur de la méche dont on se ser-
vira; puis, avec la meéche, fig. 8, on Fapprofondit en retirant la méche
de temps en temps pour vider le copeau, et la plongeant dans de la
graisse ou la passant 4 une chandelle; et, quand on jugera le troun assez
profond, on cessera de creuser. On prendra ensuite une méche un peu -
plus grosse : on la présentera d’'une maniere bien fixe vis-a-vis le trou :
puis, empoignant la poupée, on appuiera le pouce gauche sur la méche,
afin de la maitriser et de fixer le trou parfaitement au centre. Quand on
se sera assuré (u'il y est bien, on enfoncera la méche petit a petit, vidant
souvent le copeau, jusqu’a ce qu’on soit arrivé au fond. '

Comme on doit étre assorti de méches de toutes grosseurs, on croitra
le trou au degré convenable, pour que la soie de I'outil qu’'on veut y em-
mancher y entre assez juste, et méme avec un peu de force : mais, comme
toutes les soies des outils vont en diminuant par le bas, et que, si le trou
étoit égal dans toute sa profondeur, I'outil, quoiqu’entrant a force a I'en-
trée, seroit trop & l'aise au fond, et ballotteroit dans la main, il faut avoir
attention de n’enfoncer chaque méche, qu’autant qu’il le faut pour que
Je trou soit un peu conique. Par ce moyen, la soie sera également serrée
dans toute sa longueur, et l'outil trés-solidement emmanché. La maniére
la plus simple, pour parvenir i ce résultat, est de se servir, en achevant
le trou, d’une louche, fig. 15, PL 1a.

11 est assez difficile, dans les commencemens, de percer un trou parfai-
tement droit dans toute sa longueur. La régle que nous pouvons donner 2

e oy el = e~ o - 5 "-"———————.la*__‘
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¢cet égard, est de tenir la main droite 4 une hauteur, telle que la méche
soit dans le prolongement de I'axe de la piéce qui tourne : mais, en y appor-
tant'un peu d’attention, la seconde méche doit emporter ce que la pre-
miere a laissé d'irrégulier, surtout si elle coupe bien, du bout particulié-
rement. Nous avons parlé ailleurs de la maniére de donner aux meéches
le vif de tranchant dont elles ont besoin.

Lorsque le manche est percé, on peut s’assurer si le trou est au centre,
en remettant la piéce sur le Tour, entre deux pointes. Si elle tourne aussi
rond que quand on I'a terminée, c’est une preuve qu'on a bien opéré :
mais la justesse exacte n’est pas trés-nécessaire dans le cas dont nous par
lons ; pour peu que I'outil soit & peu prés au centre, il est toujours assez
bien : nous n’avons eu en vue que la perfection de l'art, et I'instruction des
commengans.

11 ne reste plus qu’a terminer le manche par le bout opposé a la vu'ola
On suppose qu’il est remis entre deux pointes. On achéve avec le &iseau
d’approfondir la séparation de la bobine ou poulie, et on emporte le bois
en donnant A la poire une forme agréable, en évitant qu’il y ait aucunes

cdtes ou inégalités. Et lorsqu'on approche de couper entiérement le bois

qui retient la bobine au manche,. il faut aller & petits coups de marche,
parce que oet endroit, devenu infiniment foible, ne supporteroit pas un
effort un peu grand ; le bois romproit A cet endroit, le manche sauteroit
dans les vitres ou 4 la figure du Tourneur; le bout seroit défiguré par les

aspérités que laisse la rupture, et on ne pourroit le réparer, qu’en altérant
la forme qu’on a voulu donner au manche. :

Lors donc qi’en laissant tenir la bobine au manche, on aura donné 2

ce dernier tout le fini qu'on désire; on le polira avec un peu de copeaux,
comme nous 'avons enseigné, et on le retirera du Tour. Puis, le saisissant
dans un étau, on séparera le tout avec une scie , non pas a 'endroit méme
préparé au ciseau,, mais en prenant un peu sur la bobine. On réparera le
bout avec une rape d’abord, puis avec une lime bétarde jusqu'a ce qu'on
ait terminé le profil comme il doit I'étre.
Ce détail des opérations nécessaires pour tourner un manche, a moins
pour but le manche lui-méme, que de donner les moyens de tourner toute

autre piéce : ainsi, les détails dans lesquels nous venons d’entrer nous
dispenseront de les répéter.

S17.
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PL. 10.

SECTION IIL

Faire des Viroles en cuisre et en fer.

AvANT de terminer ce chapitre, les amateurs seront peut-étre curieux -

de savoir comment on peut faire des viroles de cuivre ou de fer : le
vQicl. _ i
On coupe, avec des cisailles,, fig. 19, Pl 16, un parallélogramme de
cuivre de longueur, telle quon y trouve quatre; cinq ou six viroles sur
leur longueur, et de trois fois le diamétre du tenon qu’on leur destine
en largeur. Ce cuivre doit avoir environ une ligne d'épaisseur. On le pla-
nit passablement sur un tas, sans trop le forger, ce qui est inutile. On
dresse a la lime chaque rive sur sa longueur; on dte, avec une lime ba-
tard¢, les rebords ou bavures que la lime a laissées, et quand, en posant
sur chaque rive une bonne régle, on voit qu'elles posent bien partout,
et qu'elles sont bien droites, on donne des coups légers de la méme lime
batarde, en travers, c'est-d-dire, perpendiculairement a la longueur: on
en sentira dans un moment la raison. Puis, sur une bigorne d tuyau ,
Jfig- 18, Pl. 16, si 'on en a une, ou sur un cylindre de bois dur, comme
du buis, on arrondira le parallélogramme, en amenant les rives 'une
contre l'autre, de facon qu’elles s’approchent également, et le plus prés
possible. L'¢lasticité naturelle & Ia matiére ne permet jamais qu’elles se
touchent, ce qui est cependant nécessaire. Pour suppléer a cette difficulté,
on met de distance en distance, sur la longueur, des liens faits d’'un tour
de fil de fer bien recuit, dont le nceud qu’on serreraavec une pince plate,
sera a la partie opposée a la suture. Par ce moyen on parviendra a faire
toucher les deux bords dans toute leur longueur. On fera.fondre, dansde
Veau trés-claire et trés-pure, du borax préparé comme nous allons Tin-
diquer, et on mettra dans cette eau de la soudure, dont nous don--
nerons ailleurs la composition. ‘
1l faut avoir soin, aprés que les bords du parallélogramme ont été limés, .
comme nous Pavons dit, de n’y plus poser les doigts. La seule transpira-
tion de la main, et plus souvent encore la malpropreté qui s’attache aux
doigts de toute personne qui travaille et qui lime, suffiroit pour empécher.
l soudure de bien prendre. 1l en est de méme de la soudure qu'on tient.
dans de I'eau de borax pour qu’elle ne se graisse pas.
Avant de passer & I'opération de souder, il est nécessaire d’indiquer les:
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moyens-de préparer le borax : comme cette espéce de sel bouillonne facile- 3
mement a une forte chaleur, et qu'en s’¢levant il deplace les petits grains “Pu. 16.
de soudure, on met sur une plaque mince, de tole ou de cuivre, une plus
ou moins grande quantité de ce sel en poudre, on met la plaque horizon-
talement sur des charbons bien allumés, et 2 Pinstant on verra le borax
s’élever considérablement, et ensuite s'abaisser. Cest alors qu'on oOtera la
Plaque de dessus le feu, et quand le tout sera refroidi , on grattera avec un

" couteau la poudre_blanche qui restera, et on I'enfermera dans une petite
boite de cuivre qu'on nomme Rochoir, fig. 16, P!. 16. '
On . arrangera, avec soin, tout le long du joint de petits grains de
soudure, 4 une ligne de distance les uns des autres , plus ou moins, selon
leur grosseur; mais on aura eu soin auparavant d’imbiber d’eau de bo-
rax l'intérieur du joint dans toute sa longueur. Puis on mettra , avec le ro-
choir, du borax calciné sur toute la longueur de la suture, de manieére que
la soudure en soit couverte. On mettra ensuite ce tuyau sur des charbons
ardens, placés dans une poéle, en le tenant avec de longues pinces , quon
nomme Moustaches, fig. 17, Pl. 16 : mais comme I'humidité qu’on a mise
dans la suture , en se dissipant, occasionne une petite ébullition qui pour-
roit bien renverser la soudure, surtout sur une partie ronde, il ne faut
Pabandonner sur les charbons qu’aprés que I'¢ébullition est passée. Alors.
on arrange des charbons tout autour du tuyau, et quelque temps apres
on.voit le borax s’enfler un peu, puis se rasseoir et couvrir toute la sou-
dure d’une couche de matiére vitrifiée : en cet instant on soufflera d’un.
peu loin avec un moyen soufflet ou en agitant l'air avec un écran, afin que
le feu ne darde pas en un seul endroit, mais qu’il donne partout un égal.
degré de chaleur. Le point qu’il s’agit maintenant d’atteindre est trés-dif-
ficile A saisir. La maniére dont la soudure est. composée, la rend un peu
plus aisée & fondre que le cuivre; mais comme la.différence n’est pas grande,
pour peu qu'on perde I'opération de vue, ou qu'on donne un. coup de
soufflet de trop, il n’est pas rare, quand on n’est pas exercé, de voir la
piéce fondre, et n’étre plus bonne a rien;; et cette difficulté augmente encore
par la position de la soudure qu'on ne voit qu’avec peine si on n’a- pas
eu soin de laisser quelque distance entre les charbons, et sur laquelle
il faut toujours avoir les yeux. Avant que la soudure coule.,. on voit
le borax se vitrifier entiérement, produire une légére fumée grisatre,
et sur-le-champ la soudure fondre, devenir du brillant le plus vif, et
sétendre. En ce moment, si elle coule partout également, on écartera
le feu pour en arréter I'action, et prenant le tuyau avec les moustaches,
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on le retirera bien doucement, et on le posera a terre pour le laisser
refroidir. : :

Nous disons qu’il faut prendre la piéce avec les moustaches, avec beau-
coup de précautlon en voici la raison. Le cuivre jaune n’est autre chose
que du cuivre rouge, auquel on a mélé par la fusion une partie de cala-
mine ou pierre calaminaire. Par ce mélange il perd son homogénéité. Or,
Pune des deux matiéres se refroidissant plus promptement que lautre, si
Yon pince la piéce, quion la heurte ou quon la frappe, avant que les
deux matiéres aient pris un certain degré de refroidissement, Pune céde
tandis que Vautre a deja acquis de la solidité, et de 1a Ia solution de conti-
nuité des parties.

Quand la soudure ne coule pas également d’un méme coup, c'est une
preuve que le feu n’est pas égal partout. Alors on prend le tuyau avec les
moustaches, et on le proméne avec précaution dans I'endroit ou le feu est
le plus fort, en faisant couler la soudure, de proche en proche, Jusquit
ses extrémités : mais cette opération est trés-difficile ; il est rare qu’on y

‘réussisse du premier coup : 'usage est le grand maitre.

Nons conseillons aux personnes qui , ne soudant pas souvent, n’ont pas
occasion d’y acquérir beaucoup d’habitude, de faire leurs viroles 'une
aprés l'autre, en employant les procédés que nous venons d’indiquer. Si
Pon a une forge, on les y sondera avec un feu de charbon de bois : I'opé-
ration est plus prompte; mais il faut y apporter beaucoup d’attention 2
cause de la vivacité du feu. On les tiendra, pendant cette opération, avec
les moustaches, et on verra bientdt la soudure couler. On peut encore,
si les piéces sont trés-menues, souder sur un charbon, 3 l'aide du chalu-
meau et de la lampe, fig. 33, PL 10.

Lorsqu on en aura ainsi soudé la quantité nécessaire, d’une ou dautre
maniére, on Otera les liens, qui quelquefois y sont soudés si la soudure
a bien coulé, mais qui ne peuvent tenir assez pour n’étre pas emportés
facilement avec des pinces. Puis on’les jettera dans une terrine, remplie
d’eau-seconde , pour les faire dérocher.

L’eau-seconde est de 'eau commune, dans laquelle on jette quelques
gouttes d’huile de vitriol (acide sulfurique) : on juge de sa force en
trempant le doigt, et en le portant ensuite sur la langue; elle ne doit

" exciter qu'un léger picotement. Cette eau a la propriété de détacher le

borax et Pexfoliation proc_imte par le feu ; ce qu'on appelle dérocher.
Nous avons dit que le borax se vitriﬁe , et facilite la fusion de la sou-
dure. Peutétre sera-t-on curieux de eonnoitre la raison physique de Ia

(=~ o e~
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fusion de la soudure par le moyen du borax. Ce borax n’est nullement s
un intermédiaire qui détermine la fusion ; mais, en se vitrifiant; il couvre P 16.
la soudure d’une croite qui concentre la chaleur, I'augmente, et atcé-
lere la fasion. De plus il décape les paroib sur lesquels la soudure doit
couler, et empéche le feu de les oxider.

Les coups de lime que nous avons recommandé de donher en travers
des deux bords, servent A déterminer la soudure 2 s'insinuer plus aisé-
ment dans le joint. Si- on les donnoit en long, il est clair que l'en-
trée n'en seroit pas aussi facile. Cest une attention qu’il faut avoir dans
tous les cas ou I'on soude : et nous aurons occasion d’y revenir plus
d’une fois. :

Il est possible qu'on veuille mettre aux manches des viroles en fer. 11
est plusieurs moyens de s’en procurer : d’abord en prenant des bouts ou
rognures de canons de fusils ou de pistolets. Mais , comme le diamétre n’en
est pas ordinairement de plus de 10 4 12 lignes, et qu’il en cofiteroit pour
en faire forger de plus grandes, voici un moyen assez simple d’en faire de .
toutes grandeurs.

On prendra de I'espéce de tole qu'on nomme 4 Scie : cest celle dont on
se sert pour scier de la pierre. Elle a communément environ une ligne
d’épaisseur, et est de fer bien doux. On en coupera des bandes de la
largeur qu’on veut donner pour longueur aux viroles. On les coupera en-
suite de la longueur de trois fois le diamétre du tenon, et de plus de 6 a
7 lignes. On les dressera bien sur le tas; puis on les saisira avec une te-
naille & chanfrein, fig. 15, qu’on placera dans un étau. On limera un des
bouts en biseau, de 6 a 7 lignes de long, bien droit et bien aigu. Quand
cette premiére opération sera faite, on les retournera sens dessus dessous,
et I'on fera un pareil biseau & I'autre bout. On les roulera ensuite sur la
bigorne; et par ce moyen les deux biseaux se rencontreront I'un sur
lautre. On les enduira de borax, et on aura soin qu’ils se touchent par-
faitement. Pour y réussir on les maintiendra avec un ou deux liens de fil
de fer , comme les viroles de cuivre; enfin on les soudera, non pas avec de
la soudure forte, mais avec un petit morceau de laiton, qui fondra i
un feu animé par un soufflet. Cette opération s’appelle Braser, et s’em-
ploie dans une infinité de circonstances; par exemple, pour fixer les
filets d’'une boite d’étau. Lorsque les piéces qu'on veut braser, ont un
certain volume, on remplace le borax, dont le prix est toujours trés--
élevé , par le verre pilé. On dressera i la lime le bout des viroles qui
doit poser contre le manche, et on les tournera ensuite en place; mais:
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=== comme ce seroit anticiper sur ce que nous nous proposons de dire, parla -
Pu. 16. suite, de la maniére de tourner le fer et le cuivre, qui exigent des outils
ct des procédés tout différens de ceux propres aux bois , nous n’en dirons
rien ici : ce que nous avons dit suffira pour l'instant & ceux qui savent

tourner.
11 est difficile, aprés avoir tourné une douzaine ou deux de manches,

gu’on ne sache passablement couper le bois, et par conséquent qu'on ne
soit en état de tourner d’autres pieces. :
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CHAPITRE IIL

Des Dévidoirs et des Rouets.

——

- SECTION PREMIERE.
Maniére de faire un Dévidoir a cheoilles.

DA xs le choix des ouvrages qu'on peut faire sur le Tour, nous aurons
toujours soin de présenter ceux qui peuvent amuser 'amateur, et I'exer-
cer en méme temps. Nous allons décrire la maniére de faire un dévidoir,
Pl 17, fig. 1. Cet ouvrage rassemble le Tour et la menuiserie, et par
conséquent donnera les moyens de s'exercer dans tous les arts relatifs A
celui que nous traitons plus particuliérement.

Nous ne déterminerons pas le bois dont on doit le faire, peu nous im-
porte : c'est & 'amateur A choisir celui qui lui conviendra le mieux. On
choisira d’abord un morceau de bois bien sain, de 7 4 8 pouces carrés,
et d'un bon pouce d’épaisseur. On le rabotera bien exactement dessus et
dessous en le mettant d’'une épaisseur égale par-tout. On le mettra ensuite
4 6 ou 8 pans, par des opérations géométriques. On fera avec des méches,
de grosseur progressive , un trou de 6 4 7 lignes de grosseur, et on
le taraudera ensuite avec un tarau d’environ ro lignes. Nous détaillerons,
dans un instant, ce que Cest qu'un tarau, et la maniére de s’en servir.

On tournera, entre deux pointes, un cylindre de 10 lignes de diamétre,
sur 6 4 7 pouces de longueur ; mais on réservera une bobine d'un diamétre
beaucoup plus fort, comme de 14 4 15 lignes, formant épaulement au
petit diamétre, tel enfin que le représente la fig. 10 Pl 16. Si I'écrou, que
le tarau a fait, est bien perpendiculaire 4 la planche, elle doit poser parfai-
tement contre 'épaulement ; et par conséquent mise entre deux pointes sur
le cylindre , aprés l'avoir taraudée, elle tournera bien droit.

On sera maitre de former , avec une gouge, une doucine circulaire, sur
la moiti¢ de I'épaisseur de la planche, que nous appellerons dorénavant le

Pied du Dévidoir , et dont la fig. 11 représente le profil ; ou si on I'aime
T. L 18

Pr. 106.
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s mieux rond, en entier, d’abattre les pans; mais, dans ce dernier cas, il

P_x.. 16.

aura été nécessaire de tracer un cercle sur la planche, et de la couper
en rond , avec une scie & chantourner.

La maniére de tourner ce pied présente quelques difficultés, surtout
pour un commencant. Comme il n’est pas possible de bien couper le bois
de travers, en présentant la gouge 4 la circonférence, il faut la présenter sur
la face, le biseau presque paralléle, en la tournant un peu vers le bord.
On enléve d’abord toutes les aspérités laissées par la scie, et on recom-
mence ensuite, avec une gouge bien coupante, i planir cette surface , et
A lui donner la forme indiquée.

Si 'on a pris pour ce pied du bois des iles, qui est assez lourd par lui-
méme, il sera bien dans I'état ou nous I'avons mis ; mais, si 'on s’est servi
de bois ordinaire, tel que de I'alisier ou du poirier, on formera en dessous

- une rainure circulaire, de ‘5 & 6 lignes de profondeur, et de forme de

queue d’aronde, c'est-d-dire plus largeau fond qu’a Pentrée, a4 un pouce
ou environ du bord, pour pouvoir y couler du plomb, qui alourdira suffi-
samment le pied.

Avant de couler le plomb, il sera bon de former, avec une gouge, au
fond de la rainure, quelques encoches en différens sens, pour empécher
que le cercle, qui ne peut pas sortir i cause de sa forme de queue d’aronde,
ne tourne et ne prenne du ballottement. Il sera encore plus a propos de.
larder au fond de cette rainure quelques clous d’épingle peu enfoncés ; et
qui grippent le plomb.

On placera cette planche bien horizontalement, la rainure en dessus,
sur une table assez solide. On fera fondre du plomb dans une cuiller de
fer A bec. Et quand il sera suffisamment chaud, on le versera dans la rai-
nure, dans laquelle il s’étendra, au moyen de quelques pincées de poix-
résine qu'on y aura mises. Il est important que le plomb ne soit pas trop
chaud, car autrement il feroit voiler et souvent fendre le bois. Pour s'as-
surer du degré de chaleur convenable, on plongera dans le métal en
fusion , une feuille de papier blanc, elle ne doit y contracter qu'une légére
teinte de rousseur. On le laissera refroidir, et on remettra le pied sur le
mandrin, en la> méme position ou il a été tougné, etpour cela on aura
eu soin de faire avec une pointe a tracer, ou avec un crayon, une ligne
correspondante sur le pied et sur le mandrin : cette mirque, ainsi que
toutes celles qui servent au méme but, se nomment Repéres.

Rien n’est aussi doux et aussi aisé A tourner que du plomb. On I'ébau-

s chera d’abord i la gouge, mais en prenant peu de mati¢re. Et comme le
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plomb est un métal gras, le copeau grippe et quitte mal. On préviendra
cet inconvénient en frottant souvent le cercleavec du savon un peu liquide,
owen faisant porter contre, par quelque moyen que I'on imaginera, un
chiffon imbibé d'eau de savon un peu épaisse, et I'on verra, surtout
quand on terminera au grain-d'orge ou au ciseau, que le plomb se cou-
pera parfaitement net.

Lorsque le cercle est bien ébauché ,en présentant la gouge trés-inclinée
au plan du cercle, on prendra un ciseau 4 un seul biseau qui coupe par-
faitement, et on le présentera a face, c'est-a-dire perpendiculairement
a la matiére, et méme au dessous.du niveau, afin que l'outil ne broute
pas. On appelle Brouter, un mouvement de trémulement ou tremblement ,
qui nait et s’accroit insensiblement, sans que le plus grand effort de la
main en soit maitre. Ce broutement a lieu toutes les fois qu'on présente
un outil & face : dés qu’il commence, il ne fait plus que croitre, et tous
les efforts qu'on fait ne peuvent I'empécher. Le plus sir est de varier la

. position de l'outil, de maniére qu'on croise sans cesse la direction qu'on
lui avoit d’abord donnée. |

On peut aussi tourner ce cercle de plomb avec un grain-d’orge un peu
large, pour que le biseau en soit long, sans étre trop aigu, et assez épais
pour qu’il ne tremble pas.

En cet état le pied est terminé, du moins si en tournant le bois on a
apporté toutes les précautions nécessaires pour couper net avec différens
ciseaux 4 un biseau et le grain d'orge, les parties plates, et si l'on a fait
la doucine avec des gouges convenables. On passera sur le champ et sur

Pu. 16,

les moulures, avec précaution, une nageoire de peau de chien, ou du papier -

a polir connu sous le nom de papier anglais. Il sera méme bon de mettre
la corde sur la bobine en sens contraire, afin de polir en remontant les
pores, et de les user.

1l faut s’occuper maintenant de la tige qui porte le dévidoir. On déter-
minera d'abord la forme qu'on veut qu’elle ait. Un habile Tourneur
dessine ordinairement un profil de la grandeur dont il veut la piéce, et
le suit en tournant. Sans proposer nos idées A cet égard, comme les meil-
leures, en voici un qui a paru plaire en général : il est représenté, fig. 12.
C’est une espéce de balustre dont le tenon est fait en vis pour entrer dans
la planche. Cette vis repose sur Iépaulement a : ensuite est un carré, puis’
un quartde rond ou une doucine, a volonté; ensuite un autre carré, puis
une gorge qui va rejoindre un autre carré d'ou part la panse, que vient
couper une gorge allongée, surmontée d’'un listel , sur lequel pose la croix,

: 18.
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qui forme les ailes du dévidoir. Ensuite est une tige qui va en diminuant
Pua6 yp peu par le haut, ou est une vis d'environ 6 lignes de diametre,
qui regoit I'écrou 2 chapeau, fig. 13. Ce balustre ou pied est terminé
par une pointe d’acier, entrée avec force dans un trou qu'on a.fait,
a la lunette, au centre de la tige supérieure du balustre, et sur laquelle
roule le dévidoir, qui acquiert une grande mobilité, au moyen d'une
crapaudine de cuivre qui pose sur la pointe. On a représenté, par la fig. 14,
deux moitiés de profils de balustres, auxquels chacun pourra changer
suivant son gout. La fig. 1, Pl 17, représente ce devidoir tout déployé.

Comme il est plus commode de briser les lames 4 charniére, pour les
relever contre I'écuelle dans laquelle on met la pelotte de fil, afin qu’il
tienne moins de place, nous aurons soin, dans la description que nous
allons donner, d’indiquer I'une et Iautre maniére, sans cependant en
donner de figure particuliére, pour ne pas multiplier inutilement les
planches. D'ailleurs, quand I'un et 'autre sont déployés, ils se ressemblent
si parfaitement que la charniére doit entiérement disparoitre, si elle est
bien faite.

Nous commencerons par celui dont les lames sont sans charniéres.

On prendra un morceau de bois de 18 lignes ou environ de grosseur,
sur 10 A 12 pouces de long. Aprés I'avoir ébauché a la hache, on le mettra
sur le Tour, et on en formera un cylindre. Car cette méthode, outre
qu’elle tend toujours au but que nous nous sommes proposé, de conduire
IAmateur 4 la perfection, présente plus de facilités pour déterminer sur
sa longueur chaque membre de moulures.

Lors donc que le cylindre sera bien rond, et que les bouts seront cou-
pés a angles droits, on prendra vers celui A drpite une longueur d’environ
deux pouces, et on en marquera le trait avec un coup léger de l'angle
du ciseau. On prendra sur le dessin, de grandeur naturelle, la hauteur
de chaque partie de moulure, avec un compas a ressort, d’acier PL 1,
fig. 12, T. II. Aprés cette longueur de deux pouces qu'on vient de mar-
quer, et qui est destinée & former le tenon 4 vis qui entre dans le plateau,
on marquera P'épaisseur d'un carré, puis celle d’'une doucine, d'un
bouvement ou d’un quart de rond, selon la volonté du dessinateur.
Ensuite celle d'un second carré; aprés cela celle de la gorge, qui fait

dégagement au balustre. Puis celle d’un carré, ensuite celle de la panse

du balustre; celle d'un carré, d’une baguette, d’un autre carré, et en-
fin celle de la tige sur laquelle tourne le dévidoir, prise en dessous de
la crapaudine. Qutre la marque du compas, on fera i chacune d’elles un
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trait circulaire, et 'on mesurera ensuite la longueur totale, en partant =———wg
d’aprés le tenon d’en-bas, pour voir si dans ces mesures partielles on ne P 16.
s'est pas écarté de la mesure totale du dessin; ce qui arrive trés-souvent,

attendu qu’une légére erreur 4 chaque partie produit une erreur totale °
assez considérable. Si donc on s’est trompé, il faudra rectifier les endroits

ou cela sera arrivé. . :

Ces moyens sont assurément bons , mais nous invitons les Amateurs a
essayer de s’en passer, et a se servir uniquement du coup d’ceil pour exé-
cuter le dessin sur le bois. Cette maniére donne plus de justesse a I'ceil
et d’assurance a la main, et diminue beaucoup la perte du temps.

Quand tout sera tracé convenablement, on coupera le cylindre juste
au dernier trait, s'il se trouve un peu trop long. On y remettra la pointe
du Tour, et le trou qu’elle imprimera sera nécessaire par la suite. Cette
opération est assez difficile , surtout pour les commengans : ils jugent
rarement de quel coté est 'excentricité : mais pour mieux réussir, il faut
d’abord chercher le centre avec un compas, puis enfoncer assez peu la
pointe, pour reculer le centre d'un ou d'autre coté, suivant le besoin.
On peut méme, lorsqu’il arrive prés de son point, et que I'ceil ne peut
plus apprécier I'erreur, se servir du moyen indiqué au chapitre précédent.

Supposons donc que le cylindre est 4 la grosseur convenable, et cette
grosseur doit étre précisément celle de la panse du balustre, on dtera tout
le bois qu'il faut pour que le tenon, qui doit étre a vis, soit & la grosseur
extérieure de cette vis. Ainsi, si 'on a déterminé que la vis ait 8 ou 10
lignes de grosseur, et que I'écrou ait été fait au plateau par un taran de
cette grosseur, on ébauchera a la gouge ce tenon, et on l'unira avec le
ciseau. On donnera, vers le bout, un coup de ciseau un peu plus fort,
afin d’en diminuer le diamétre, et pour que cette extrémité puisse entrer
plus aisément, et prendre dans la filiére : on appelle cela, donvier de
Pentrée. Cette partie du tenon,, qui sert d'engrée,, ne doit .pas ayoir plus
de 6 a 8 lignes de long, et se termipe en.cane..Qn fonmera I'épaulement
avec 'angle du ciseau ; et afin que les bords du pied posent exactement sur
le plateau, on rentrera insensiblement I'arrasement.du tenon, et on rendra,
avec le ciseau, le tenon égal de grosseur d’un bout a l'autre.

_ On otera le cylindre du Tour : on le prendra perpendiculairement entre
les machoires d’'un étau. de bois ou de fer, entre deux morceaux de cuir,
pour ne point giter le cylindre. On frottera le tenon d’un peu de savon
sec , puis présentant la filiere A4 bois bien horizontalement, on la
tournera en appuyant.un peu.: et quand elle aura bien pris, on se con-
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tentera de tourner également et sans secousse, jusqua ce que la filiére

Pu.16. pose contre I'épaulement. Nous ne dirons rien ici des filiéres 4 bois,

nous nous bornons 4 indiquer la fig. 6, Pl. 6, Tome I1.

La plaque qui se met sur la filiére, qui porte un trou de la grosseur
qu'il convient de donner au cylindre dont on veut faire la vis, et qui lui
sert de conduit, empéche que le 77, qui coupe le bois, n’approche tout
contre I'épaulement, et par ce moyen la vis ne va pas tout contre. Quand
la filiére est parvenue & toucher 'embése, on la remonte pourla faire sortir,
on ote les vis qui tiennent la plaque, et desserrant le cylindre de I'étau, on
remet la vis dans la filiére avec précaution, pour qu’elle repasse dans les
mémes filets, sans que le 7 I'endommage, et on continue jusqu’a ce que
la filiére arrive sur I'épaulement. Et, malgré cette attention, elle neva jamais
assez avant. Il y a deux maniéres de parer 4 cet inconvénient : I'une en
mettant le cylindre sur le Tour, et 6tant avec une gouge étroite tout le
bois contre I'épaulement 4 la profondeur du pas. Ces derniers filets n’étant
pas fort nécessaires, surtout quand I'écrou a une certaine épaisseur, peu
importe qu’on les supprime; mais l'autre méthode est plus réguliére et
vaut mieux. Elle consiste & donner au premier pas de I'écron une forme
conique. . )

Quand la vis sera faite, on remettra le cylindre sur le Tour : puis, avec
un compas d'épaisseur, fig. 18, Pl. 1, T. II, on prendra le diamétre
du carré qui commence le pied. Mais, de peur de perdre les traits qu'on a
faits sur le cylindre, on les approfondira avec I'angle du ciseau , ayant soin
de ne couper que quand la marc<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>