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imprimeurs de la capitale.

Ouvrage orné de planches.

PARIS,
A LA LIBRAIRIE ENCYCLOPÉDIQUE DE RORET , 

RUE HAUTEFEVILLE, S’ 10 BIS.

ki
m
 

C
o 

C
I *





AVERTISSEMENT.

L’ouvrage que nous présentons aujourd’hui 
au public est entièrement neuf. Si l'on fait 
abstraction de quelques notes éparses dans di­
vers ouvrages traitant spécialement de l'art 
de la gravure, de deux ou trois mauvais arti­
cles renfermés dans l’Encyclopédie par ordre 
alphabétique, on n’a encore rien publié de 
spécial sur l’art de l'imprimeur en taille- 
dorer.

Cependant, en 1643. Abraham Bosse, 
graveur du roi, publia un ouvrage intitulé: 
de la Manière de erater à l'eau forte ci au bu- 
Tin, cl de la gravure en manière noire, avec la 
façon de construire les presses modernes et d'im- 
primer en taille douce. Tout ce qu'il enseigne 
sur ce dernier sujet se borne à quelques mé- 
thodes oui sont aujourd’hui entierement aban­
données ou tellement modifiées qu'elles sont 
à peine reconnaissables. 11 est aisé de le con- 
devoir quand on pense qu'il y a aujourd’hui 
cent quatre-vingt-treize ans qu’il publiait son
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livre, dans lequel, du reste, il ne consacre 
que trentc-ct-une pages à cette matière.

Depuis, on a fait deux éditions nouvelles 
de l’ouvrage de MI. Bosse, et, comme l’éditeur 
a le soin de nous en avertir lui-même, dans 
la dernière, celle de 1545, on n'a fait aucun 
changement, si ce n’est dans les planches, à 
la quatrième partie qui est celle icaitant de 
l’imprimerie. « La quatrième partie, dit l'édi- 
» teur, page X , explique la construction des 
» presses et des autres ustensiles nécessaires à 
» un imprimeur, avec la manière de s'en ser- 
» vir pour bien imprimer en taille douce. 
» Cette partie est à peu près telle que 
» M. Bosse l’avait composée, excepté les 
» changemens que l’on a été obligé de faire 
» aux dessins des presses de M. Bosse , et au 
» discours qui y ét it relatif. »

Le seul écrit que nous ayons sur cette ma- 
tière, date donc de 1645; or, les personnes 
qui soient les progrès cu'ont fait tous les 
arts, je ne dis pas depuis deux siècles, mais 
seulement depuis cinquante ans, concevront 
aisément que cet énvit nous a été d’une uti­
lité absolument nulle. Il me restait à consul-
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ter l’Encyclopédie méthodique, mais cette 
partie a été copiée presque littéralement de 
l’ouvrage que je viens de citer, sans presque 
aucune amélioration.

Il ne m'était donc pas possible de m'aider 
dans mon travail d'aucuns matériaux déjà mis 
en œuvre, ce qui rendait ma tâche assez diffi- 
cile. Mais ce qui en augmentait surtout la dif- 
ficulté, c'était de trouver un imprimeur habile 
qui voulût et sût me donner les renseigne- 
mens nombreux et indispensables pour faire 
un bon livre. Souvent je m’étais occupé de 
gravures, et celles qui figurent dans la plu­
part de mes ouvrages sont de moi. Ceci m’a­
vait donné l'occasion de visiter très souvent 
les imprimeries pour en surveiller le tirage, 
et de descendre avec les ouvriers jusque 
dans les plus petits détails de leur art. Mais 
les connaissances que j'avais pu acquérir ainsi 
se bornaient à bien peu de chose en comparai­
son de celles qui me manquaient pour pou- 
voir écrire ex professe sur l'imprimerie en 
taille douce. Néanmoins elles suffirent pour 
me faire choisir par le directeur de l'encyclo- 
Pédie dont ce traité fait partie, pour traiter
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ce sujet, car j’étais parmi les rédacteurs de 
cette collection, le seul qui me fusse quelque­
fois mêlé d'impression. Du reste plusieurs des 
meilleures imprimeries de Paris m'étaient 
ouvertes, et les ou vriers répondaient franche- 
ment à toutes mes questions. A la rigueur 
j’aurais pu faire seul un traité médiocre; telle 
n’était pas mon intention, car je voulais qu'il 
fût bon.

Je cherchais parmi mes connaissances, un 
imprimeur instruit, capable de parfaitement 
raisonner un art que trop souvent on fait par 
routine, et je fus assez heureux pour trouver 
M. Berthiau, réunissant à la fois le mérite à 
la réputation , ce qui ne marche malheureuse- 
scment pas toujours ensemble.

Comme auteur de ce traité, je devais 
m’effacer complettement devant cet habile 
imprimeur, et c’est aussi ce que j’ai fait, me 
bornant au rôle modeste, mais non sans uti­
lité, de rédacteur.

N3. Berthiau a fourni tous les matériaux, 
toutes les notes, tous les renseignemens, et 
moi je les ai mis en œuvre. Autant il a mis 
de soins à donner toutes les bonnes métbA-
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des, tous les perfectionnemens et tous les 
procédés nouveaux, autant j’ai mis de soins à 
les dire d'une manière claire, précise, facile 
à comprendre par tout le monde, et surtout 
par les ouvriers ordinairement peu accoutu­
més à la lecture. J'ai toujours sacrifié l'élé- 
gance de la phrase à sa précision, et je n’ai 
jamais reculé devant des répétitions de 
mots, fastidieuses pour de certains lecteurs, 
mais très utiles à ceux auxquels ce livre est 
destiné. Enfin, l'unique pensée qui m'a dirigé 
a été celle de me faire comprendre par des 
hommes dont l’esprit est le moins exercé à 
l’étude, ct j’ai sauté par dessus toutes autres 
considérations.

Non seulement M. Berthiiau ne s’est pas 
borné à donner les procédés employés dans 
son imprimerie et dans celles de ses confrères 
4 Paris, mais encore il a fait un voyage à 
Londres, uniquement dans le but de visiter 
les ateliers de cette capitale célèbre dans les 
arts, et particulièrement dans ceux de la gra- 
vare et de l’impression. Dans ce voyage il a 
recueilli plusieurs faits, plusieurs procédés 
intéressans, dont il a enrichi ce manuel.
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Nous devons faire connaître ici une obser­
vation de M. Berthiau , qui ne sera pas sans 
intérêt pour la plupart de nos lecteurs. La 
voici :

Les vignettes anglaises l’emportent sur les 
nôtres en plusieurs points. D’abord elles sont 
d’un travail beaucoup plus doux et plus fini ; 
elles ont un moelleux et quelquefois un bril­
lant qui manquent presque toujours aux nô­
tres. Est-ce que les graveurs anglais auraient 
plus de talens que les artistes français? Non, 
mais ils sont beaucoup mieux payés et peu­
vent mettre le tems nécessaire pour terminer 
une planche; de là ils contractent la facilité 
de l'outil, et c'est en cela seulement que l’on 
peut discuter leur supériorité. Mais cherchez 
dans leurs ouvrages, cette force, cette éner­
gie, ces effets si bien sentis, cette correction 
de dessin et cette pureté de style que vous 
rencontrez à chaque instant dans les ouvrages 
français, et vous les y trouverez bien rare­
ment. Que les éditeurs, au lieu de donner dix 
gravures médiocres dans une collection , 
prennent l’habitude de n’en donner que cinq, 
mais bonnes et payées autant que les dix, et
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bientôt vous verrez la supériorité de la gra­
vure française. Tout le monde y gagnera ; 1° 
le dessinateur, parce que sa pensée étant 
plus rigoureusement arrêtée sur son dessin, 
sera mieux comprise et par conséquent mieux 
rendue par le graveur; 2* celui-ci ayant le 
tems de travailler sa gravure, acquerra du 
talent loin de laisser rouiller celui qu’il a dé- 
jà; 5° l'imprimeur soignera autant que possi­
ble son impression, et pourra employer les 
noirs les plus beaux; 4° le public aura de bons 
ouvrages, et par cette raison, l’éditeur en 
vendra davantage. Outre cela, un bel et bon 
ouvrage s'annonce et se recommande de lui- 
même, quoiqu’on en dise, et le libraire évi­
tera, au moin en partie, les annonces de jour- 
naux, qui aujourd’hui, enlèvent le bénéfice 
le plus clair des publications de librairie.

Sous le rapport de l’impression, les gravu­
res anglaises remportent enc re sur les nô- 
tres, et ecla pour la même raison. Un libraire 
ou éditeur anglais paie juste trois fois plus 
d’impression qu'un libraire de Paris, d'où 
il résulte que son tirage est trois fois plus 
soigné.
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On répond à cela, que les Anglais vendent 
leurs livres beaucoup plus cher que nous ne 
vendons les nôtres. Le fait est vrai, mais 
pourquoi?C’est que leurs ouvrages sont beau­
coup mieux faits; c’est que payant les auteurs, 
les graveurs , les imprimeurs , etc. trois fois 
plus qu’en France, ils publient trois fois moins 
de volumes, ce qui maintient l'équilibre en­
tre la production et la consommation.

Pour en revenir à ce manuel, quoique de 
tous les ouvrages qui portent mon nom ac­
colé à un ou même plusieurs autres noms, 
c’est peut-être celui où j’ai eu le moins de 
part comme auteur, je ne le signe pas moins 
avec grand plaisir, parce que j’aime à me 
montrer dans toutes les choses qui me parais- 
sentutiles aux progrès des siences ou des arts, 
et que, si je ne me trompe lourdement, ce 
petit traite contribuera autant qu’il est en lui, 
à faire avancer en France, un art dans lequel 
les anglais nous disputent la supériorité de­
puis tant d’années.

6 €
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DE L’IMPRIMEUR
EN TAILLE DOUCE.

CHAPITRE
DES PRESSES.

Les pressesen taille douce se sont peu per- 
fectionnées avec le tems, et en cela elles diffe- 
rent beaucoup des presses en caractères. Cela, 
ne Aient pas, comme on pourrait le croire, 
d’un retard dans les progrès de l'art, mais 
bien de ce que, dès le principe, on est par­
venu à les faire d’une manière simple et pro­
pre à remplir toutes les conditions désirables 
pour la célérité et la propreté de l’ouvrage. 
Nous apporterons pour preuve de ce que nous 
avançons ici, l’emploi journalier que l’on fait 
encore aujourd’hui dans la plupart des impri­
meries calcographiques , de presses telles 
qu'elles ont été décrites et figurées dans l'ou- 
Vrage d’Abraham Bosse, édition de 1515.

On conçoit que l’histoire de la calcographiie 
se lie nécessairement à celle de la gravure;

CHAPITRE PREMIER.
DES PRESSES
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aussi, est-ce du Manuel du graveur que nous 
allons emprunter le peu qu'on en sait.

« Maso Finiguerra , orfèvre de Florence, 
sous le règne de François Ier, ayant coutume 
de tirer sur de la terre ou sur du soufre fondu 
l'empreinte des ouvrages qu’il exécutait, jugea 
que le noir qui s’amassait au fond de ces gra­
vures et qui était resté fixé sur les empreintes, 
pourrait s’attacher de même an papier et faire 
paraître ainsi ses dessins comme s’ils avaient 
été faits à la plume; il trouva ensuite que le 
papier humecté était très propre pour rece­
voir le noir broyé avec de l’huile dont il em­
plissait les tailles de ses ouvrages.

» Cette origine de la gravure en taille douce 
n’est rien moins que certaine ; mais il est évi­
dent que ce procédé fut employé par Baldini, 
autre orfèvre flore ntin, par Boticelli et Polla- 
juolo, ainsi que par Mantegna, qui le pratiqua 
à Rome. Les épreuves faites dans le premier 
genre, par Finiguerra, sont perdues , excepté 
le soufre d’une paix: gravée en 1452, où, au 
milieu de plusieurs figures, on voit le Christ 
montant au ciel. Quant à ses épreuves sur 
papier, on a douté long-tems qu’il en xistût 
encore; mais le cabinet de la bibliothèque 
royale possède une épreuve de cette paix, et 
on trouve dans plusieurs endroits des épreu­
ves de . leurs autres orfèvres. On les recon­
naît surtout par la position des caractères, 
qui, dans les originaux, vont de gauche à 
droite, et qui, dans les épreuves, se lisent de 
droite à gauche. On peut encore les distinguer
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à leur teinte légère. Les artistes de cette épo- 
que employaient un noir sans consistance, et 
imprimaient à l’aide de la pression de la main 
ou d’un rouleau : procédés bien inférieurs à 
ceux employés maintenant, et dont, par con­
séquent, leurs épreuves ont dû se ressentir. 
On a pensé encore que les orfèvres tiraient 
de semblables épreuves de leurs ouvrages, 
seulement gravés et sans être niellati; quoi­
qu’il en soit, ils les conservaient dans leurs 
ateliers pourl'instruction de leurs élèves et de 
leurs ouvriers; et c’est ainsi que quelques-unes 
sont venues jusqu'à nous.

» Ces premières impressions donnèrent l'i- 
dée d’appliquer ces nouveaux procédés de 
l’art de la gravure au même usage que le fai­
saient les graveurs en bois: ainsi, ce fut dans 
les ateliers même des orfèvres que la calco- 
graphie prit naissance. Il leur fut aisé de sub­
stituer à l’obscur que produisait le niello, l’ob­
scur de la taille ou du creux, et de graver à 
l’envers, afin que l’empreinte du dessin fût 
placée dans son sens naturel. Avec le tems, 
on perfectionna cet art de plus en plus : on se 
servit ensuite du rouleau ou d’une presse im- 
parfaite, pour imprimer d’une manière plus 
nette et plus égale; on fixait alors la planche 
dans un cadre de bois avec quatre petits clous. 
On fit l'essai de différentes couleurs, mais 
surtout on préféra l'azur ou bleu céleste, qui 
domine dans la plupart des anciennes estam- 
Pes; enfin, on inventa la presse et l'encre à
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imprimer en usage aujourd’hui, et l'art de 
la gravure se sépara de l’orfèvrerie.

» Les Allemands revendiquent l'honneur 
de celle découverte, mais ne donnent aucune 
preuve incontestable à l’appui de leur pré­
tention. »

Il parait que la première presse inventée 
n’était cependant pas en tout semblable à la 
presse ancienne que l’on emploie aujourd'hui, 
car l’éditeur de la troisième édition de l’ou­
vrage d'Abraham Bosse , édition publiée 98 
ans après la première, annonce qu'il a été 
obligé de changer les planches qui représen- 
taient les presses, ainsi que le texte descrip­
tif qui y avait rapport. On en doit conclure 
naturellement que la première presse s'est 
perfectionnée de 105 à 1745, mais que de­
puis cette dernière époque jusqu’au commen­
cement du 19* siècle, elle est restée station- 
naire.

Depuis le commencement de ce siècle , 
éminemment distingué des précédons par les 
progrès rapides de toutes les industries hu­
maines, la mécanique s'est emparée de la 
presse calcographique pour quelques amélio­
rations; mais il s’en faut de beaucoup que les 
perfectionnemens qu’elle a subi, soient com­
parables à ceux de la presse typographique.

Comme la presse ancienne est encore la 
plus employée, c'est d’elle que nous allons 
d’abord nous occuper, puis nous décrirons 
les changement qu’on y a faits depuis peu 
d’années.
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De la Presse ancienne.
Pour faire comprendre parfaitement nos 

descriptions, nous les accompagnerons de fi- 
sures gravées, dans lesquelles figureront jus­
qu’aux plus petits détails. Nous avons repré- 
senté la presse vue de profil, pl. 1", fig. 1 , 
et vue de trois quarts, fig. 2. Par cemoyen, 
nous pouvons mettre sous les yeux du lec- 
teurtoutes les parties qui la composent, par­
ties que nous allons d’abord lui faire rapide­
ment connaître , et sur chacune desquelles 
nous reviendrons ensuite pour les décrire plus 
en détail, et en indiquer l’emploi , quand il 
sera nécessaire.

Autrefois, on faisait la plupart des presses 
en chêne de Hollande, aujourd’hui on les fait 
généralement en noyer ou en orme, cela vient 
sans doute de la rareté de ce chêne qui ne se 
trouve plus guère dans le commerce, et qui 
ne peut en aucune manière être remplacé par 
celui de notre pays. Il n’est personne qui n’ait 
remarquéces antiques meubles, polis comme 
de l'ivoire, noirs comme l'ébène, dont nos pè­
res aimaient à faire des armoires surchargées 
de sculptures bizarres ; ils étaient faits en 
chêne de Hollande, et il est aisé de voir que 
nous n’avons aujourd’hui aucun bois quiluisoit 
comparable. Le noyer a le défaut de se fendre 
quelquefois; l’orme, quand il n’est pas très 
sec, se tourmente et joue. Néanmoins, l’on 
trouve de très bonnes presses de ces deux bois

Pour apprendre à connaître les parties de

De la presse ancienne
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la presse , prenons d'abord la figure 1, où 
nous l'avons figurée de profil. Comme dans 
la figure 2, nous avons marqué les mêmes 
parties des mêmes lettres: il en résulte que si 
l'on veut voir ces parties dans d’autres posi­
tions, on les retrouvera aisément au moyen 
de ces lettres.

La presse se compose de quatre pieds , 
nommés patins, A. Ils sont un peu évidés dans 
le sens de leur longueur, en dessous, comme 
on le voit d'e en e, afin d'empêcher la presse 
de vaciller, et de pouvoir aisément la mettre 
d'aplomb, même sur les planchers peu unis.

Sur les patins portent deux pièces de bois, 
B, nommées jumelles, et formant la princi­
pale partie du corps de la presse. Chacune est 
percée d’une ouverture f, f, destinée à rece­
voir les tenons des rouleaux I, 11; les boites 
ii, et les cartons 1, 1.

Les boîtes sont au nombre de quatre, deux 
pour chaque jumelle. Nous les avons dessi- 
nées,fig. 4, sur une échelle assez grande pour 
en montrer clairement les détails. Elles sont 
en bois et garnies dans leur concavité k, d’une 
tôle polie ou de fer battu, ayant deux ou 
trois lignes d’épaisseur, afin que le frottement 
du tenon des rouleaux les use moins vite, qu’el­
les résistent mieux, et qu'il y ait moinsde ré­
sistance dans le frottement lorsque les tenons 
tournent dedans. Nous remarquerons que l’é­
vasement ou le creux k de ces boîtes, doit for­
mer la portion d’un cercle beaucoup plus 
grand que le tenon des rouleaux, qui ne doit
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toucher sur la boîte que le moins possible, afin 
d’éviter une grande résistance et de donner de 
la facilité pour tourner la croisée. Il paraît que 
dans les premières presses inventées, la con­
cavité des boites était exactement calculée sur 
la grosseur des tenons, auxquels on laissait 
seulement le jeu nécessaire pour tourner, à 
peu près comme un essieu dans une roue; 
c’est du moins ainsi que le dit M. Bosse , dans 
la première édition de son ouvrage. Mais le 
frottement était si considérable que les tenons 
se cassaient souvent lorsque l'on tournait la 
presse, et l’expérience a bientôt appris à mo- 
difier les boîtes comme elles le sont au­
jourd’hui.

Les boîtes, quand préalablement elles ont 
été bien frottées en dedans de graisse ou de 
vieux oing, se placent sur les tenons dans 
l’ouverture des jumelles, comme on le voit 
en i, fig. 1. On remplit l’intervalle avec des 
morceaux de carton mince, coupés exacte­
ment de la grandeur des boites et remplissant 
l’ouverture des jumelles, comme on le voit 
en /, l.

C’est par le moyen de ces cartons, dont on 
augmente ou diminue le nombre, que l’on 
Serre plus ou moins la presse, et c’est à leur 
plasticité que l'on doit une pression uniforme 
partout.

On peut, si on veut obtenir une pression. 
Plus douce, placer alternativement un carré 
de feutre entre trois carrés de cartons.

Aux jumelles sont fixés quatre bras C,C>
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solidement assemblés par devant et par der­
rière à deux portans ou traverses r, au moyen 
de vis que l'on mettait autrefois sur le côté 
des bras parce que les portans s’ajustaient en­
tre les bras , mais que l’on met aujourd’hui 
en n, n, parce que les portans s’ajustent de­
vant les bras.

Devant chaque portant , et sur le même 
plan que lui, est ajustée une tablette de huit à 
neuf pouces de largeur, ayant pour objet de 
consolider les bras et de servir de support à la 
table de presse.

Huit colonnes faites au tour, d’une forme 
plus ou moins élégante E, soutiennent les 
quatre bras et leur donnent beaucoup de so­
lidité. Elles sont enclavées en haut sous les 
bras et en bas sur les deux patins.

La plaque de fer h, h, de la fig. 1, sert à 
fixer, au moyen de deux bonnes vis, le som- 
mier, fig. a, G, traverse inférieure servant à 
soutenir les deux jumelles.

Au-dessus du sommier est l’égouttoir O , 
fig. 2, sorte de table inclinée, munie de re­
bords en planches, et destinée à recevoir les 
eaux que la pression fait couler du papier lors- 
qu'il passe sous le rouleau. Elle les verse dans 
un vase placé pour les recevoir.

En F, est le chaperon ou chapiteau de la 
presse, assemblé à queue d'aronde dans les 
deux jumelles, où il est encore retenu de cha­
que côté par les deux vis g.g. C’est sur ce 
chapiteau que l’ouvrier dépose le papier trem- 
pè, pour le prendre feuille par feuille à mesure
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le l’impression. Nous n'avons pas besoin de 
dire qu’il a la précaution de placer une plan- 
che ou ais entre le chapiteau et le papier.

Quant aux rouleaux, à la croisée et aux ta­
bles de presse, ils ont une importance assez 
grande pour que nous en traitions séparément.

Des rouleaux.
On les voit par leurs tenons, en I I, dans 

la figure première , et nous en avons dessiné 
un dans tout son développement, fig. 5.

C’est de la bonté des rouleaux que dépen­
dent en grande partie les qualit és d’une presse. 
Aussi a-t-on fait d’assez grandes recherches ct 
des expériences nombreuses pour s’assurer de 
la matière qui convient le mieux à leur con- 
fection. Il en est résulté qu'on en fait en noyer, 
en orme, en gaïac, en fonte et en cuivre.

Ceux de noyer sont les plus employés ; ils 
sont très bons, mais un peu tendres et sujets 
à se fendre.

L’orme tortillard ne sert à faire que des 
rouleaux de dessous, parce que leur surface 
ne se conserve jamais assez unie, vu l'entre- 
croisement de ses fibres, qui n absorbent pas 
1 eau uniformément et qui, pour cette raison, 
se gonflent plus ou moins selon qu’elles sont 
plus ou moins serrées à de certaines places.

Les rouleaux de gaïac sont très durs et ne 
cassent pas, mais si on les emploie sans plus 
de précaution que les autres, ils ont le défaut 
de faire regifler, c'est-à-dire , qu’appuyant sur 
le papier d’une manière trop dure, ils le for-

Des rouleaux
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cent à s'étendre un peu, ce qui ne fait pas 
tout-à-fait doubler au second tour, mais ce qui 
produit un trait sans pureté. Si l’on met un 
rouleau de gaïac avec un rouleau de noyer, 
assez ordinairement il fait casser ce dernier. 
Pour éviter tout inconvénient, on peut em­
ployer deux rouleaux de gaïac, mais avec 
cette précaution : au lien de quaire langes dont 
on couvre un rouleau ordinaire, on couvre 
celui-ci de cinq ou six, et l’on parvient ainsi 
à le rendre aussi doux que les autres : il y a 
plus, avec cinq ou six langes, on obtient avec 
moins decharge une presse plus douce qu’avec 
deux rouleaux de noyer. Lasolidité et la lon­
gue durée ‘ es rouleaux devrait leur faire 
donner la prefèrence sur les autres, car ils 
peuvent les remplacer pour tous les genres 
d’ouvrage ou à peu près; et malgré la néccs- 
sité d'employer plus de langes, on y trouve 
encore de l’économie. De plus, ils sont tout- 
à-fait indispensables pour tous les ouvrages 
qui exigent beaucoup de soins. Pour les presses 
mécaniques à engrenage, on n'emploie que 
des rouleaux de gaïac, de fonte ou de cuivre.

Pour le tirage des estampes à la manière 
noire, les rouleaux en fonte polie ou en cui­
vre sont presque indispensables; ils convien- 
nent aussi pour le tirage des grandes plan­
ches d’aquatinte et autres gravures légères.

11 est très essentiel que les rouleaux de 
noyer et d’orme soient faits en bois bien sec, 
et de leur faire subir avant de s’en servir, la 
préparation que nous allons enseigner. Elle
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consiste à les passer à l’huile, voici comment: 
on fait chauffer de l’huile de noix ou de lin, 
jusqu'à ce qu'elle soit bouillante; alors, avec 
un chiffon, on en imbibe tout le rouleau, en 
le frottant très fort et long-tems, afin d’en 
faire entrer le plus possible dans les pores du 
bois; on répète celle opération pendant qua­
tre ou cinq jours de suite. Avec un morceau 
de papier coupé en rond d’un pouce de dia- 
mètre de plus que la largeur du bout des 
tenons, on fait une sorte d’emplâtre en­
duit d’une forte couche de vieux oing, ou 
mieux de vieille graisse de presse, et on l'ap- 
plique sur le bout des tenons. Avec le doigt, 
on met également une bonne cout ne de celle 
graisse sur les chanfreins et en général sur 
toutes les parties où le bois étant coupé en 
travers, montre l’extrémité de ses fibres. Ceci 
n’a pas pour but de faire mieux tourner le 
rouleau, mais bien de fermer un passage à 
1 air et à l'humidité, qui sans cela s'insinue- 
raient par la fibre ligneuse, qui est longitu­
dinalement percée de petits canaux très déliés 
et très absorbans. Aussi, une croisée ouverte 
pendant la nuit, un simple courant d’air, suf­
fisent quelquefois pour faire casser un rouleau 
quand il est imprégné d'humidité, si l’ouvrier 
n a pas la précaution, chaque soir, avant de 
quitter l’atelier, de le couvrir avec un lange.

Nous avons dit que les rouleaux de noyer 
avaient le grand inconvénient de se fondre, 
accident qui arrive quelquefois à ceux d’autre 
101s, mais bien plus rarement. On y remédie
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en l’arrêtant aux deux bouts par des virolesou 
cercles de fer nommés frettes. Ou fait au bois 
des entailles assez larges et assez profondes 
pour y faire entrer les frettes, ensorte qu’elles 
ne débordent pas le bois.

Les rouleaux sont aussi sujets à s’user, ou 
plutôt à se creuser ( pour nous servir de l’ex­
pression technique) dans une partie de leur 
longueur, celle qui appuie sur les cuivres; et 
surtout quand les cuivres sont petits. Alors, 
n’appuyant plus également, il sont bientôt 
hors de service. Il ne s’agit que de les faire 
repasser par un tourneur habile, qui leur rend 
une épaisseur rigoureusement égale sur toute 
leur longueur, afin qu’ils appuient uniformé­
ment sur la table. On conçoit que cette opéra­
tion peut se renouveler plusieurs fois, tant 
qu'il reste au bois du rouleau assez d’épaisseur 
pour pouvoir servir à la presse. Quand un rou­
leau de dessous a été repassé plusieurs fois et 
qu’il est devenu trop mince, on le change de 
place et on en fait un rouleau de dessus. C’est 
pour pouvoir opérer cette mutation qu’on a le 
soin, en le fabriquant, d’y laisser un tenon , 
quoique ce tenon ne soit utile à rien tant que 
le rouleau reste placé sous la table de la presse.

Rien n’est aussi facile que de s’assurer qu’un 
rouleau neuf ou repassé est parfaitement 
uni et droit, c’est-à-dire d’une épaisseur ri­
goureusement uniforme, condition sans la­
quelle la presse ne serrerait pas également 
partout. Avec du blanc d'Espagne on trace 
zurla table de la presse une ligne droite sur sa
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longueur et une autre en travers sur sa lar­
geur ; on tourne la presse, et si ces deux lignes 
sont marquées sans interruption sur le rou­
leau, c’est une preuve incontestable qu'il est 
d’une épaisseur égale,parfaitement cylindri­
que, et que, par conséquent, la presse est juste. 

Nous n'avons pas besoin de dire que pour 
faire cette petite expérience il faut choisir 
une table de même largeur que le rouleau et 
exactement plane. Avec un coup d’œil expé­
rimenté, on s’aperçoit de suite de la bonne 
confection des deux rouleaux d’une presse, 
en les couchant l’un sur l’autre, quand il ne 
paraît aucun jour entre deux.

Les deux rouleaux de la presse ne doivent 
pas être égaux en grosseur: il faut que celui 
de dessous soit plus gros que l’autre, pour 
qu’il ait plus de force et que la presse tourne 
plus facilement. En outre, quand le rouleau 
supérieur est beaucoup plus petit, la presse 
serre plus exactement et l'impression en est 
plus belle. Cependant les imprimeurs d'au- 
jourd'hui attachent à cela une importance 
beaucoup moins grande que ceux d’autrefois, 
et pourvu que le rouleau inférieur soit le plus 
gros, ils ne cherchent pas à déterminer, 
comme les anciens, des proportions relatives 
exactes. Que le rouleau inférieur soit un peu 
plus ou un peu moins gros, le supérieur un 
Peu plus ou un peu moins petit, cela leur pa- 
naît à peu près indifférent. Dans les anciennes 
Presses, le rouleau de dessous devait avoir 
exactement : de diamètre de plus que l'autre-
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Il nous reste à indiquer comment on ajuste 
les rouleaux pour monter la presse. On les 
place d'abord dans les ouvertures des jumel­
les, en comment ant à faire entrer le côté du 
tenon le plus long, et en les mettant dans une 
position très oblique. Quand ils sont dans la 
presse, on passe une table en dessous des 
deux rouleaux, et par un mouvement de 
bascule, on les élève à la hauteur des portans, 
où la table les retient. On coupe des cartons 
minces de la grandeur des boîtes, fig. 1, l, {, 
pouvant s'ajuster aisément dans l’ouverture 
des jumelles ; on mettra ces cartons dans le bas 
de l’ouverture des jumelles, en assez grande 
quantité pour élever le rouleau à une hauteur 
convenable ou à peu près. Surces cartons, fig. 
1 , /, /, on posera une des boites sur son plat, 
de façon que le creux de la boîte, qui est garni 
de tôle, se trouve en dessus. On fera la même 
chose à l’autre jumelle, et l'ayant garnie de 
cartons et de sa boîte, on y passera le rouleau 
inférieur, en sorte que la partie ronde du te- 
non pose de chaque côté sur le creux de la 
boîte; alors on retirera la table, et le rouleau 
supérieur tombera sur l’inférieur. On placera 
la troisième boîte, dont le creux entres a dans la 
rondeur du tenon, et le plat sera en dessus pour 
recevoir assez de cartons mis l'un sur l’autre, 
pour qu'ils achèvent de remplir l'ouverture 
de la jumelle. Ayant fait la même opération 
de l’antre côté, la presse se trouvera montée 
et en état de recevoir la table.

On fera attention, en plaçant le rouleau in-
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férieur, de faire ensorte qu’il soit d’environ 
un pouce plus haut que le portant de la presse, 
autrement, la table qui pose sur le rouleau 
frotterait trop contre ce portant lorsqu’elle 
passe entre les rouleaux quand on tourne la 
presse; elle obligerait l’ouvrier à forcer beau­
coup plus sur la croisée, et même, le mou­
vement, qui d’ailleurs serait moins doux et 
moins uniforme, pourrait se trouver tout-à- 
fait arrêté.

Avant de terminer cet article, nous devons 
parler d’une machine que l’on ajoute quel­
quefois à la presse pour maintenir les langes 
sur le rouleau dans de certaines occasions. 
Quand on tire de grandes estampes qui exi­
gent beaucoup de soins et dont le cuivre est 
très large, il arrive parfois que les langes, en 
retombant, forment quelques plis, ce qui force 
l’ouvrier à interrompre son ouvrage pour les 
étendre, ou cela fait picoter la gravure. La 
nentille est destinée à parer à cet inconvénient. 
Elle se compose, pl 1*, fig. 6, d’un cylindre 
A, de son cadre B, d’un balancier C , d'une 
tige D et d’une patte E.

La patte, fig. 7, est fixée au milieu du des- 
sous du chapiteau, sur une plaque de métal 
a incrustée dans le bois, afin de le protéger 
contre le frottement de la partie de la patte b 
qui n’est fixée que par une vis lui servant 
d’axe, et autour de laquelle elle peut tourner 
aisément comme sur un pivot. Après cette 
Première partie de la patte, vient le brisant 
° composé de deux pièces réunies par la



24 MANUEL DE L’IMPRIMEUR

charnière d; la pièce supérieure est à peu 
près carrée et a un pouce de longueur; la 
pièce inférieure est un peu plus longue et doit 
avoir dix-huit à vingt lignes; elle se termine 
en e par une boîte longue de trente à trente- 
six lignes, d’c en f, dans laquelle glisse la tige 
D. Cette tige se termine, à l’extrémité supé­
rieure par un bouton g, empêchant qu’elle 
puisse échapper de la boîte e, f. On voit qu'au 
moyen de cette mécanique, un peu compli­
quée, la nentille a tous les mouvemens pos­
sibles: au moyen du pivot b elle a le mouve­
ment complet de rotation, ce qui permet de 
placer le cylindre A sur le rouleau de la pres- 
se, soit par devant soit par derrière. La char- 
nière b, fig. 6, donne à la tige le jeu d’un ba­
lancier, d’où il résulte que le cylindre A 
n’appuye sur les langes que de la seule force 
de son poids. Lorsque l'ouvrier ne veut plus 
se servir de la machine, il pousse la tige D, 
fig. 7, et la fait glisser dans la boite ef; il fait 
faire à la nentille un demi-tour, et le bouton 
g, appuyant contre le dessous du chapiteau, 
vers son milieu, comme une bascule, force 
le cylindre A et le balancier C à rester sus­
pendus et pour ainsi dire comme appliqués 
contre le dessous du chapiteau.

La lige D, fig. 6, est carrée; elle a cinq 
lignes d’épaisseur ci dix-huit pouces de lon­
gueur, à partir de la charnière d jusqu’au cy­
lindre. En C est un balancier en cuivre ayant 
quatre pouces et demi de diamètre, épais au 
centre, et ne servant n'à donner de la pe-
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santeur à la machine. Au-dessous sont deux 
bras h, h, portant le cadre B du cylindre. Ce 
dernier, A, est en bois, très uni, et porte 
vingt-six lignes de diamètre et dix-huit pou­
ces de longueur. Il tourne sur son axe au 
moyen des deux vis formant pivots en i, i.

On conçoit que le cylindre pressant unifor­
mément les langes de son poids dans toute sa 
longueur, les force à rester appliqués contre 
le rouleau quand la presse marche, et empê- 
che ainsi qu’ils prennent une mauvaise posi­
tion sur la plaque de la gravure, comme s’ils 
y tombaient tout-à-coup faute d’être soute­
nus.

Du reste, la nentille n’est pas indispensa­
ble, surtout pour des gravures d’une gran­
deur ordinaire ; et dans beaucoup d’impri­
meries où l'on fait des ouvrages fort propres 
et très soignés, les ouvriers savent très bien 
s’en passer.

Des Tables.

On appelle table, fig. 1 KK, et fig. 8, une 
planche de noyer ayant de quinze à dix-huit 
lignes d’épaisseur, servant de support à un 
cuivre et passant avec lui entre les deux rou­
leaux de la presse. Autrefois on n’avait qu’une 
tablepar presse, aussi fallait-il qu’elle eût une 
largeur égale à celle-ci, moins quelques li- 
gnes de chaque côté pour lui laisser du jeu, 
et qu’elle put passer aisément entre les ju- 
telles sans les frotter. On lui donnait aussi 
une longueur uniforme , dépassant de six

Des tables
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pouces celle de la presse. On conçoit quels 
embarras, quelle peine inutile pour l’ouvrier, 
quand il fallait faire mouvoir un énorme pla­
teau pour le tirage d une planche de la gran­
deur de la main.

Aujourd’hui on a des tables de plusieurs 
grandeurs, et on les emploie en raison de 
l'ouvrage que l’on a à faire. Pour cela on en 
choisit une ayant seulement quelque pouces 
de plus en largeur que la feuille de papier sur 
laquelle on doit tirer. Quand ce papier est 
très large, on prend la table la plus large , 
mais il faut que celle-ci ait toujours au moins 
deux pouces de jeu de chaque côté des ju­
melles, car il arrive parfois, surtout quand 
les rouleaux ne sont pas très également char­
gés de cartons, qu’elle dévie legèrement de 
la ligne droite, en se jetant, à mesure qu’elle 
passe, un peu à droite ou à gauche. Aussitôt 
qu’on s'en aperçoit, il faut s’arrêter et char­
ger d'un carton ou deux le rouleau qui ne 
l’est pas assez ; en un mot, rétablir l’équili­
bre. Si l’on n’avait pas celle précaution, la ta­
ble en continuant à dévier finirait par toucher 
la jumelle et la briserait, ou le travail serait 
brusquement interrompu. Il faudrait alors 
démonter la presse pour replacerla table dans 
une direction droite et faire disparaître la 
cause de sa déviation.

Quand une table commence à s’user, le 
rouleau n’appuie plus également sur le cui­
vre, et les épreuves manquent d’harmonie 
dans leurs tons. Si le défaut n’est pas bien
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grand, que l’on soit pressé par l'ouvrage et 
que Ton n’ait pas de table de rechange, on 
peut y remédier jusqu’à un certain point en 
glissant sous la partie faible ou basse du cui- 
vre des hausses, consistant en un ou plu­
sieurs doubles de papier qui l’élève. Mais ce 
qui vaut beaucoup mieux, c’est de faire re­
passer la table par le mécanicien, qui fera dis- 
paraître avec son rabot le creux que le cuivre 
avait fait au milieu. Cette opération plusieurs 
fois répétée amincit beaucoup une table et 
finit par la rendre trop mince , mais alors on 
s’en sert pour passer le papier, et long-tems 
encore elle est excellente pour ce genre d'ou­
vrage.

Pour qu’une table soit bonne et bien con­
fectionnée, il est rigoureusement nécessaire 
qu’elle soit d’un seul morceau, bien sain, 
sans nœuds ni chevilles, d'une épaisseur égale 
partout, et que sa surface présente un plan 
parfaitement uni. L’extrémité est taillée en 
biseau afin de pouvoir être saisie quand on 
la présente aux rouleaux. Ce biseau aura au 
moins six pouces d. longueur, car lorsqu’il 
est plus court, les rouleaux ne mordent pas 
aussi bien , fig. 8, a, a.

De la Croisèc.

Nous avons représenté, planche Ir, fig. 9 
la croisée de la presse ordinaire, vue isolé- 
ment; fig. 10, celle de la presse à mécanique, 
vue aussi isolément.

De la croisée
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Nous avons encore figuré la croisée dans 

ses proportions relatives avec la presse, Gg. 3. 
P,p;p....

La croisée sert à faire tourner le rouleau 
supérieur, qui étant pressé fermement contre 
la table, l’entraîne avec lui à mesure qu’il 
tourne; puis celle table posant sur le rou­
leau de dessous, le fait marcher de façon 
que les deux tournent en sens inverse. Pour 
faire agir la croisée, l’ouvrier saisit avec les 
mains la branche g, pl. I', fig. 2, et pendant 
qu’il la lire pour la faire baisser, il appuie le 
pied sur la branche s, qu’il pousse de tout 
le poids de son corps, si la force du tirage 
l’exige.

La croisée de la presse ordinaire se com­
pose des quatre bras a, b, c, d, faits de deux 
plateaux de bon chêne sans nœuds, épais de 
de deux pouces environ. Chacun d’eux est 
évidé à moitié bois en 6, c, et ajustés l’un 
sur l’autre de manière à former un assem­
blage très solide, maintenu enoutre par 
quatre chevilles ou quatre vis. Au milieu est 
un trou, g, de même grandeur que le tenon 
du rouleau , et devant s’ajuster dessus avec 
beaucoup de justesse. Dans les vieilles pres­
ses, la croisée se maintient en place au 
moyen de la cheville a. fig. 5—11; dans 
les presses nouvelles, au moyen d’une boite 
b, fig. 5—A, et d’une vis à tête, c, qui ap­
puie la boile sur la croisée et va s’enfoncer 
dans le tenon du rouleau.

Toutes les presses n'ont pas exactement la
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même hauteur. Les anciennes avaient ordi- 
nairement quatre pieds et demi, dans ce cas 
la croisée devait les dépasser d’environ six 
pouces, pour donner plus de force à l’ouvrier. 
Aujourd’hui ou fait les presses de cinq pieds 
et même de cinq pieds deux pouces de hau- 
tour, et l’on donne à la croisée de a encetdeb 
en d, fi g. 9, de cinq pieds à cinq pieds deux 
pouces de longueur. Mais le plus essentiel 
est qu'elle soit assemblée et ajustée avec beau­
coup de solidité.

Nous avons représenté, fig. 10, la croisée 
d’une presse mécanique. Elle ne diffère , 
comme on le voit, de la croisée ordinaire que 
parce qu’elle a cinq ou six branches au lieu de 
quatre. Ceci a paru nécessaire afin de donner 
à l’ouvrier plus de facilité et surtout plus de 
force pour la faire tourner , car les rouleaux 
tournant moins vite que la croisée,il faut 
avoir plus de facilité pour augmenter la vi­
tesse de celle-ci. Les cinq branches ont aussi 
un autre genre d’utilité, qui sera fort appré- 
cié par les ouvriers distraits ou un peu né- 
gligens ; c’est que dans le cas où le biseau 
de la table échappe d’entre les rouleaux, le 
bâton, en revenant brusquement sur l’ouvrier, 
ne menacera pas sa tête d’un coup aussi vio­
lent. On donne à la croisée de la presse mé- 
canique deux pieds cinq pouces de longueur 
d’a en b, ce qui fait pour le diamètre entier 
cinq pieds dix pouces. Du reste elle doit éga- 
lement être faite eu bon bois de fil, solide- 
ment assemblé.
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De la Presse nouvelle.

Elle diffère trop peu de la presse ancienne 
pour que nous en donnions ici la descripa on. 
Nous l’avons dessinée, fig. 2, planche I', 
dans des proportions très exactes. Elle est 
réduite au seizième de sa grandeur naturelle, 
ce qui donne 5/4 de ligne par pouce. A la 
simple inspection des figures et 2, on verra 
très bien les légères diffen tiees qui existent 
entre ces deux presses, 5, nouvelle ne pré­
sentant presque, pour tout avantage, qu'un 
peu plus d’élégance dans ses formes.

Sur son chapiteau, F, nous avons figuré 
l’ais, 1, t, sur lequel le papier trempé, u,u, 
est disposé pour être de suite employé au ti­
rage des épreuves. Nous observerons que les 
ouvriers attachent une grande importance à 
ce que ce papier trempé soit toujours bien 
empilé et à ce qu’aucune feuille ne déborde 
les autres. Aussi mettent-ils beaucoup d at­
tention, lorsqu’ils prennent une feuille, à ne 
pas déranger celle qui est dessous. S'il en 
était autrement, pour peu que l’ouvrier fut 
obligé de suspendre son travail, la feuille dé­
placée sécherait et ne fournirait plus qu’une 
mauvaise épreuve.

Dans tous les cas, lorsqu’un ouvrier est 
obligé de quitter le travail pour quelques in- 
stans, afin de ne pas s’exposer à laisser sé­
cher les feuilles de la pile, il doit jeter des­
sus une maculature mouillée et recouvrir le

De la presse nouvelle
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tout d’un lange également mouillé. Par ce 
moyen, si son absence se prolonge plus qu’il 
ne le pensait, lorsqu'il rentrera il n'en trou- 
Vera pas moins son papier en bon état, et 
il pourra continuer son tirage sans inconvé­
nient.

De la Presse à mécanique.

Celle-ci , d'une invention tout-à-fait mo- 
derne, ne diffère des deux précédentes que 
par une mécanique qu’on y a adaptée afin de 
faciliter le tirage. Aussi est-elle plus fort 
que les autres et peut être beaucoup plus 
chargée. Nous l’avons dessinée, planche Ir, 
fig. 3 , où elle est exactement réduite au sei- 
zième de sa grandeur. On l’emploie pour les 
ouvrages qui demandent beaucoup de fou- 
lage, et quelquefois aussi pour satiner, entre 
un cuivre poli et un carton lisse couvert d’un 
bon lange, des épreuves que l’on serait pressé 
de livrer.

La mécanique dont nous donnons la figure 
grandie, fig. 1 1, consiste simplement en une 
roue à dents, a, a, a, ayant 22 pouces de 
diamètre, et s’engrenant dans une autre pe- 
tite robe à fuseau b. En c est le tenon où l’on 
fixe la croisée à cinq branches, représentée 
11g. 10 de la même planche. Les tenons sont 
en fer et les rouleaux sont traversés dans 
toute leur longueur par leur prolongement 
‘ui forme un axe fixe ou une sorte d’essieu.

De la presse
mécanique
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De la Presse mécanique d volans.

Cette presse diffère de la précédente par 
plusieurs détails que nous allons décrire. Wlle 
a des plateaux en cuivre qui, an moyen d’une 
vis de pression, serrent sur une autre plaque 
de même métal appuyée sur les cartons. Il 
en résulte que sans rien déranger à la presse 
et pour ainsi dire sans interrompre le travail, 
on peut la serrer ou la desserrer à volonté.

Elle a quatre engrenages et se tourne au 
moyen d’une manivelle, ce qui lui donne une 
grande force. Pour une presse de trente-trois 
pouces d’écartement, on donne deux pieds 
de diamètre à la grande roue qui est fixée sur 
l’arbre du petit rouleau. Un arbre en fer, 
portantun pignon de quatre pouces, engrène 
avec cette roue, plus une autre roue de treize 
pouces de diamètre, à dents écartées.

Un second arbre reçoit une lanterne de 
quatre pouces composée de neuf fuseaux 
en lcr trempé, et un volant en fonte, à six 
branches, dont une renforcée pour recevoir 
une manivelle.

Les deux arbres, montés de leurs roues: 
sont placés parallèlement entre eux. Ils sont 
soutenus, d’un côté par le portant de la presse, 
et ils tournent dans des coussinets doubles en 
cuivre ; de l’autre côté par de pareils coussi- 
nets fixés sur une bride en fer coudé et tenu 
sur le bâtis en bois par des boulons.

La presse à volant a sur les autres l’aval'

De la presse
mécanique à volans
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lage de fournir une pression beaucoup plus 
considérable sans aucune fatigue pour l’ou- 
vrier, et d’avoir un mouvement doux et ré- 
glé qui ne laisse craindre aucun coup de rou- 
leau; mais aussi, ce mouvement étant très 
lent , elle débite peu d'ouvrage, et pour cette 
raison n'est guère avantageuse que pour tirer 
des estampes de grand prix.

• • 2
 

6
-% — 2 6 % “3 — 

~
 

*3

Cette presse, importée tout nouvellement 
d’Angleterre à Paris, n'a encore servi en 
France qu’à l’impression de vignettes très 
soignées et d’autres petites gravures. C’est 
sans doute pour cette raison que jusqu’à ce 
jour on n’en possède encore que de petites 
n’ayant pas plus de quinze à dix-huit pouces 
d’ouverture entre les deux jumelles. Nous al­
lons rapidement indiquerles différences qu’on 
y trouve en la comparant avec la presse pré­
cédente.

Les jumelles ne sont pas réunies dans le 
haut par un chapiteau ; elles sont libres et ont 
ordinairement la forme de pilastres. Les rou- 
Meaux sont en fer, celui de dessus étant selon 
l’usage plus petit que celui de dessous. Ce 
dernier ne peut ni s’élever ni s’abaisser à vo- 
lonté; il est posé à demeure sur deux boites 
en cuivre portant directement sur les jumel- 
es, qui ne sont pas entaillées plus bas, et 
non sur des cartons comme dans les presses 
Ordinaires.

De la presse
mécanique anglaise
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Les bras ont quatre ou cinq pouces de dia- 
mètre, et les tablettes sont posées non à leur ni- 
veau supérieur, comme dans les autres pres­
ses, mais en dessous, et de manière à ce 
qu’ils leur forment comme un cadre s’élevant 
de chaque côté de trois ou quatre pouces au- 
dessus des tablettes. Les portans de devant 
sont baissés au niveau de ces tablettes , de 
manière que la table lorsqu’elle est placée sur 
la presse, se trouve comme enchâssée à droite 
et à gauche, et ne peut se détourner d'aucun 
côté. Les tablettes se prolongent, devant et 
derrière, presque jusque vers les jumelles.

Dans quelques-unes de ces presses, on a 
posé sur les tablettes un rouleau cylindrique, 
en gaïac, et de la grosseur d'un rouleau de 
pâtisserie, c’est-à-dire d’environ deux pouces 
de diamètre. Ses deux essi.ux sont pris dans 
les bras, et le corps du cylindre est incrusté 
dans les tablettes, de manière à dépasser leur 
surface de quelques lignes seulement. Il en 
résulte que la table de presse, au lieu de por­
ter sur la tablette, glisse sans effort sur le 
cylindre mobile, qui tourne en même-tems 
qu’elle avance, et que l’on évite ainsi un 
frottement assez fort. Nous n’avons pas be­
soin de dire, si on nous a bien compris, qu’il 
y a deux cylindres, l’un placé devant la presse 
et l'autre derrière. Ils occupent à peu près 
le milieu des tablettes dans le sens de la lon­
gueur de celles-ci.

Quelques autres presses anglaises man­
quent de cylindres, mais toutes ont des rou-
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lettes posées horizontalement dans les liras, 
et destinées à maintenir la table si elle déviait 
à droite ou à gauche. Ces roulettes peuvent 
avoir dix-huit lignes d’épaisseur, et deux 
pouces à deux pouces et demi de largeur. 
Chaque bras en a quatre, deux devant la 
presse et deux derrière. Elles sont enchâssées 
dans les portans de manière à ne les dépasser 
que d’un demi-pouce au plus. Ou les a main­
tenues solidement en position au moyen d’un 
axe en fer, autour duquel elles tournent, tra­
versant. le bras de haut en bas.

Si la table se trouve dérangée dans sa di­
rection, au lieu de toucher contre les portans, 
elle rencontre les roulettes, qui tournent à 
mesure qu’elle avance entre les rouleaux, et 
qui l’empêchent de dévier davantage de la 
ligne droite. Sans cette précaution elle tou- 
cherait aux jumelles avec tant de force qu'elle 
les briserait infailliblement, et avec d'autant 
plus de facilité que celles-ci ne sont pas con­
solidées dans le haut par un chapiteau. Cet 
accident arrive quelquefois même aux pres- 
ses ordinaires, malgré le chapiteau.

Il nous reste à parler maintenant dela mé- 
Canique au moyen de laquelle on fait tourner 
la presse. Elle a beaucoup d’analogie avec 
celle que nous avons figurée pl. I*, fig. 11, 
mais à quelques différences près que nous 
allons signaler. La lanterne, b, est rempla- 
cée par une noix ou petite roue à dents, 
Aui viennent s'engréner dans les dents de la 
grande roue a. Cc.mocanisme, toutaussi sim-
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plc que celui de la roue à fuseaux, a sur lui 
l’avantage de communiquer aux rouleaux un 
mouvement plus doux et plus uniforme.

La croisée est remplacée par une lourde et 
grande roue en fonte, ajustée au tenon c, de 
la fig. 11. Autour de la roue sont placées cinq 
poignées en bois, de six à sept pouces de lon- 
gueur, et d’un pouce et demi de diamètre. 
Eilcs sont parallèles aux rayons de la roue . 
eu dehors de sa circonférence, et l’ouvrier les 

isit avec facilité pour faire marcherla presse. 
On a pratiqué cinq trous sur le pourtour pour 
les recevoir, et après les y avoir enfoncées on 
leur donne une grande solidité au moyen 
d'une vis en fer qui s’enfonce en dessous ci 
va s'implanter dans les chevilles de bois; 
cette vis est elle-même maintenue au moyen 
d’un écrou.

Cette grande roue de fonte a un immense 
avantage sur la croisée, du moins à notre 
avis, et nous pensons que l’on devrait l’a- 
danter à toutes les presses, mécaniques ou 
non. Par son poids elle conserve le mouve- 
ment qui lui est imprimé, et forme pour ainsi 
dire balancier, d’où il résulte que les rou­
leaux tournent avec beaucoup plus d'unifor­
mité qu’au moyen de la croisée, et que l'on 
tire des épreuves plus pures et plus brillantes.

Des lances.

On nomme ainsi les pièces d’étoffe que l’on 
met sur le cuivre pour donner du foulage et

Des langes
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adoucir l’effet du rouleau, quand on passe 
sous la’presse. Ce sont des draps en laine, bien 
foulés, sans apprêt, et fabriqués exprès pour 
cet usage. Ils doivent être souples, moelleux, 
d’un tissu serré , d’une laine touffue et sans 
aucun nœuds ; ils n’ont pas d’envers. Les lan­
ges ordinaires ont cinq quarts de largeur, 
mais on leur donne celle que l’on désire, en 
les coupant, ce qui se fait toujours dans le 
sens de la lisière, afin qu'ils durent plus long- 
tems. On ôte la lisière, parce qu’étant moins 
serrée que le reste, elle ferait plisser sous les 
rouleaux; il faut également qu’ils n’aient pas 
d’ourlet.

On a des langes de différentes dimensions, 
en raison de la grandeur des papiers pour les- 
quels on doit les employer. Il faut qu’ils 
aient au moins huit à dix pouces plus long 
que les épreuves, pour qu’ils restent pincés 
sous le rouleau lorsqu’on lève celles-ci, et 
qu’ils dépassent le papier en avant de la table 
pour ne pas tacher et pour pouvoir être pur- 
gés. Ils doivent aussi être au moins trois pou- 
ces plus larges. Lorsque l’on doit faire un ti- 
rage très soigné, comme par exemple, celui 
de vignettes fines , dites genre anglais, il est 
bon d’avoir un lange en drap très fin et 
sans envers. On le pose immédiatement sur 
le cuivre, et l’on place dessus les langescom- 
muns. On le nomme lange de figure, ainsi que 
tous ceux que l’on pose en premier, et qui 
doivent toujours être les meilleurs. Les plus 
T"Dés se placent sous le rouleau.

4



38 MANUEL DE L’IMPRIMECE

A force de faire passer les langes sous le 
rouleau, ils se pressent et deviennent trop 
mouillés; on doit avoir le soin de les étendre 
le soir, puis le matin, avant de s’en servir, 
on les tortille et les froisse entre les mains en 
les chiffonnant, afin de les rendre mous et 
souples, ce qui les empêche de plisser.

Q: and des langes ont servi un certain tems, 
il arrive qu’ils se sont chargés de la colle qui 
s'échappe du papier, ce qui les rend durs et 
d'un service difficile. Dans ce cas, il faut les 
donner à laver, mais à l’eau seulement, et 
pendant ce tems-là on en emploie d’autres 
que l’on doit avoir pour rechange. Il faut 
avoir grand soin, si l’on s’est servi de savon 
pour les laver, de les repasser à l’eau pure 
jus m‘à ce qu’il n’en reste pas la moindre par­
ticule dedans, car sans cette précaution, ils 
feraient refuser, c’est-à-dire , que la gravure 
viendrait mal.

Les langes trop mouilles font regifler ou 
refuser, ainsi que ceux qui sont collés ou trop 
sales.

Si slanges sonttrop mouillés, ce qui arrive 
quelquefois au bout de trente à trente-cing 
épreuves, surtout quand en emploie du papier 
fort, ilfat les purger. Sans cela, l'eau refou- 
léc par le rouleau s’accumule àleurs deux ex- 
trémités, inonde la marge, et rend l’épreuve 
fort difficile à lever. Voici comment on agit: 
apyèsle premier tour de rouleau, on continue 
à tournei jusqu’au bout des langes et même 

€ ndescend de dessus les langes, et on va jus-
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qu’au bout de la table pour faire tomber l'eau. 
Nous n’avons pas besoin de dire qu’il faut bien 
prendre garde à ne pas laisser échapper la ta- 
ble du rouleau, ce qui pourrait devenir fort 
dangereux pour l’ouvrier. Quand elle appro- 
che du bout, crainte d’accident, on ne doit 
jamais avoir la tête sous le bâton de la croi­
sée, parce que, si le rouleau échappait, on 
recevrait un coup terrible capable d'assommer 
un homme. On doit prendre la même précau­
tion quand on passe du papier.

Il y a des langes de douze à vingt francs 
l'aune.
*MX * N-rv-n ~v iryrxnV

CHAPITRE II.
DE L'AVILE ET DE SA PRÉPARATION.

L’encre à imprimer en taille douce se fait 
avec du noir et de l'huile. Dans un autre ar- 
ticle nous traitons du noir, ici nous devons 
instruire l’imprimeur des huiles qu’il doit em- 
Ployer, et de la manière de les préparer pour 
les rendre propres à la préparation des diver­
ses sortes d’encre, et des couleurs.

On se sert en imprimerie d'huile de noix et 
d huile de lin. Toutes deux doivent être bien 
pures, sans aucun mélange d’huile d’œillette 
ou autre, claires, limpides, et fort propres. Il est également nécessaire qu’elles ne soient ni 
COP vieilles, ni trop nouvelles. Quand l’huile est 
vicille, elle cuit mal; quand elle est nouvelle.

CHAPITRE DEUXIÈME.
DE L'HUILE ET DE SA
PRÉPARATION
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elle bourre beaucoup sur le feu, et devient 
très dangereuse à conduire. La meilleure est 
celle de la récolte précédente, c’est-à-dire , 
celle qui a un an ou dix-huit mois de vase.

On fait de trois sortes d’huiles, savoir: 
1° de l’huile claire; 2° de l’huile forte; 3° de 
l'huile grasse.

L’huile claire s’emploie pour broyer le 
noir.

L’huile forte sert à donner du corps an noir 
et à le lier.

Enfin, l’huile grasse est nécessaire pour 
préparer le noir à la main, et indispensable 
pour broyer les couleurs dans les ouvrages 
qui se tirent en couleur.

Avant d’entrer dans des détails sur la pré­
paration de ces trois sortes d’huiles, il est in­
dispensable de décrire les outils nécessaires 
pour les cuire, et les précautions à prendre 
pour éviter les accidens.

Le choix d’un local est la première chose 
dont on doit s'occuper: il est bon, si cela se 
peut, qu’il soit isolé des autres bâtimens, en 
premier lieu pour éviter l'odeur extrême­
ment désagréable qui s’échappe de l’huile 
quand on la fait brûler, en second lieu pour 
éviter le feu en cas de malheur. Cependant , 
nous devons dire que ce malheur ne peut ar- 
riverquepar l’imprévoyance ou la négligence 
des ouvriers abandonnés à leur inexpérience 
par le maître imprimeur. Jamais ce dernier 
ne doit quitter l’atelier, ne fût-ce que quel­
ques minutes, pendant que l'on fait cuire
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l’huile. Cet atelier doit être assez grand pour 
que quatre ou cinq hommes puissent y circu­
ler aisément et agir librement comme nous le 
dirons , sans se nuire ou se géner les uns et 
les autres. Il doit être parfaitement clos, et, 
quand on brûle l’huile, il est nécessaire d’en 
fermer la porte en dedans, afin que personne 
ne puisse l’ouvrir inconsidérément du dehors 
pendant ce moment-là,ce qui serait dangereux 
pour le feu. La cheminée doit être grande, 
afin de pouvoir poser la marmite à côté du 
feu, sans pour cela que la flamme de l’huile 
s’élève ailleurs que dans le tuyau. Le man­
teau aura au moins cinq pieds de hauteur, 
pour que les ouvriers , pendant la manipula­
tion, puissent passer aisément dessous. Le 
foyer en sera creusé de deux pouces, pour 
que l huile, en cas qu’elle passe par dessus la 
marmite, s'y ramasse, et ne forme pas des 
ruisseaux enflammés sur le plancher de l'ate- 
lier.

On aurasoin de sortir de la cave, vingt-qua- 
ire heures au moins à l’avance, l'huile desti- 
née à être cuite, et de la déposer dans un lieu 
chaud. 11 est nécessaire qu’elle prenne la tem­
pérature de l’atmosphère avant de la mettre 
sur le feu, car sans cela, elle pourrait être 
trop vive ou trop méchante, pour me servir de 
L'expression des ouvriers ; c'est-à-dire, qu’elle 
sélererait beaucoup dans la marmite, en 
chauffant, et risquerait de passer par dessus 
les bords malgré toutes les précautions. Il faut 
en outre, pendant qu’on la cuit, avoir dans

*
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l’atelier de l'huile froide en bonne quantité, 
afin, en cas de besoin, d’en jeter dans celle 
qui est sur le feu pour la rafraîchir, la faire 
baisser et s’en rendre maître, si elle montait 
trop vivement. On la reporte à la cave quand 
on n’en a plus besoin.

La marmite dont on se sert pour brûler 
l’huile , doit être en fonte. Elle a trois pieds, 
une anse et un couvercle fermant herméti­
quement et à recouvrement. Quelques per­
sonnes ont des marmites dont le couvercle 
ferme à vis; d’autres où il y a une languette et 
un cran, et qui se ferment à la manière des 
fournimens de chasseurs. Toutes ces méthodes 
nous paraissent vicieuses ou au moins incom­
modes en ceci, que, lorsqu’on est très pressé 
par la vivacité de l'huile , il peut arriver que 
la moindre perte de tems, soit pour visser le 
couvercle , soit pour chercher son cran, 
ait des suites dangereuses. Ce couvercle a 
une demi-anse immobile, soudée au milieu, 
et formant le demi-anneau. Du reste , on en 
trouve chez tous les marchands de faites sur 
ce modèle, qui est le même que la plupart 
des marmites de fermiers. Sa grandeur doit 
être calculée sur la quantité d’huile que l'on 
fait ordinairement cuire; par exemple, elle 
en contiendra de vingt-cinq à cinquante livres. 
Mais, dans tous les cas, on doit ne jamais la 
remplir, car l’huile en montant dépasserait ses 
bords et se répandrait dans le feu. Il faut 
qu’elle nesoit pleine qu'aux trois quarts pour 
l’huile forte ou grasse et au plus aux cinq



EN TAILLE DOUCE- 43

sixièmes pour l’huile claire, selon que l’on 
soupçonne l’huile d’être plus ou moins vive, 
afin d’avoir de la place pour en verser de la 
froide en cas de nécessité; et que même sans 
cela, elle ait suffisamment de place pour mon­
ter , car elle se gonfle beaucoup en cuisant.

Pour soutenir la marmite sur le feu, on a 
un bon trépied en fer, et pour l'y mettre ou 
l’en ôter, un crochet également en fer. dont 
les crocs, ou dents recourbées, ont trois pouces 
de longueur, et le manche environ de trois à 
quatre pieds.

Auprès de la marmite, on place, dans un 
tonneau, une bonne provision de cendres 
pour s'en servir comme nous le dirons plus 
tard, et beaucoup de vieux chiffons. Ceux-ci 
doivent être très légèrement humides et rou­
lés dans les cendres, an point d’en être cou­
verts partout d’une bonne épaisseur.

On aura une paire de pincettes ordinaires , 
ou mieux se terminant à chaque bout des 
mors par un petit crochet, comme celles que 
nous avons figurées pl. 2, fig. 51. Ces cro- 
chets sont très commodes pour lever et po- 
ser le couvercle de la marmite sans être obligé 
d avoir recours au grand crochet fourchu, qui 
Petil quelquefois sa trouver servir en même 
tems à un autre usage.

Il faudra encore avoir un- sorte de grande 
tuilier à pot, ronde, à manche long de dix- 
huit à vingt pouces, entièrement en fer et 
Sans soudure, pouvant contenir environ une 

emi-livre d’huile. Elle servira à plusieurs



44 MANUEL DE L’IMPRIMEUR 

usages; mais elle deviendra indispensable en 
cas d’accident, pour enlever de l'huile chaude, 
et en remettre promptement de la froide à la 
place.

Il sera bien aussi de se précautionner d’une 
bassine en fonte, assez grande pour pouvoir 
contenir la marmite elle - meme et tout ce 
qu'elle contient. Si l’on ne pouvait pas se ren­
dre maître de l’huile, on enlèverait prompte- 
ment la marmite de dessus son trepied, et 
on la déposerait dans la bassine de fonte où 
l’huile pourrait se répandre en débordant, 
sans crainte de la voir mettre le feu en cou­
lant en ruisseaux enflammés dans l’atelier. 
On y trouve encore cet avantage, que si l’on 
parvient à l’apaiser à force d'y en jeter de la 
froide, celle qui a passé par dessus les bords 
de la marmite n’est pas perdue et se retrouve 
dans la bassine.

A présent que tous les préparatifs sont 
faits, nous allons voir comment on s’y prend 
pourbrûler l'huile, c’est-à-dire, la faire cuire.

Manière de brûler l'huile claire ou cuite.

S’il s’agit de faire de l’huile claire pour le 
tirage d’ouvrages très soignés, on emploiera 
de l’huile de noix tout pure; dans le cas con­
traire, on pourra y mêler une certaine quan­
tité d’huile de lin.

Après l'avoir mise dans la marmite, on pose 
celle-ci sur son trépied, et l'on allume des- 
sous un feu vif et clair. Nous remarquerons

Manière de brûler
l'huile claire ou cuite
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que toutes les huiles, claires ou fortes, cui- 
sent d’autant mieux qu’elles sont plus vive- 
ment chauffées. On la pousse ainsi jusqu’à ce 
qu'elle prenne rapidement feu en lui pré­
sentant un morceau de papier allumé ou un 
tison enflammé, ou même qu’elle prenne feu 
d'elle-même; mais il est dangereux d'atten- 
die ce dernier moment. Quand le feu est bien 
allumé, qu'il y est depuis quelques minutes, 
ou lui donne un coup de pincettes; c’est-à- 
dire , qu’on la remue avec les pincettes pour 
faire tomber la flamme, puis on lire la mar- 
mite du feu avec le crochet et on la pose 
par terre dans le coin opposé de la chemi- 
née, où on a eu le soin d’établir un bassin 
de cendres dont les bords doivent être éle­
vés de trois pouces. Le diamètre de ce bas­
sin sera assez grand pour que la marmite ait 
du jeu; on la laisse ainsi brûler encore quel­
ques minutes. Chaque fois qu’elle mousse et 
va s’enlever on lui donne un coup de pincet- 
tes, et l’on répète celle opération trois ou 
quatre fois.

On prend alors une tranche de pain rassi, 
coupée comme pour faire une tartine; avec 
les pincettes on la plonge dans l’huile, on 
l’y promène ju^qu’à ce qu’elle ait roussi, et 
qu’elle soit parfaitement frite sans être brûlée. 
On la retire alors et on la jette, ou on la donne 
aux apprentis qui la mangent après l’avoir 
salée. Cette opération s’appelle dégraisser 

huile; mais il ne me serait pas aussi aisé de 
prouver son utilité que la généralité de son
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usage. Quelques imprimeurs, au lieu de pain, 
y jettent un ognon, ce qui ne nous paraît pas 
plus nécessaire.

Quoiqu’il en soit , aussitôt que l’on a dé- 
graisse, on couvre la marmite . et un ouvrier 
tient le couvercle solidement fermé au moyen 
du crochet de fer qu'il appuie dessus. Un ins­
tant après, c'est-à-dire, lorsque l’huile en 
froidissant perd de sa force, il n’est plus be­
soin de tenir le couverclect on la laisse ache­
ver de refroidir tout doucement.

Lorsque l’huile fume beaucoup, c’est une 
preuve qu’elle a de la disposition à devenir 
méchante, et qu’elle va s’emporter; alors, on 
entoure le couvercle avec des chiffons très lé­
gèrement humides et chargés de cendres , 
comme nous l’avons dit. Si elle est méchante, 
il faut être au moins trois ou quatre hommes 
pour la contenir. Deux tiennent les chiffons 
autour du couvercle; un troisième tient le 
couvercle avec le crochet fourchu, et appuie 
ferme dessus; voici comment: il saisit l’anse 
du couvercle avec les crocs en inclinant le 
manche sur le sol et l’y maintenant de toute 
sa force. Quelquefois l'huile chasse avec tant 
de violence, qu’un homme seul ne suffit pas 
pour maintenir l’appareil. Un quatrième pré­
pare de nou veauxchiffons pour remplacer ceu x 
qui sont employés , à mesure qu’ils devien­
nent trop chauds. Quand cette manœuvre ne 
suffit pas, on enlève le couvercle au moyen du 
crochet et avec beaucoup de précautions pour 
que l’huile saisie par l’air ne s’enflamme pas
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aussitôt ; avec la grande cuiller on en ôte de la 
chaude, et on en met de la froide jusqu’à ce 
qu'on s’en soit rendu maître. Il arrive pres- 
que toujours, dans ce cas, qu'elle cuit à la 
première ou à la seconde flamme.

Dire combien chacune de ces opérations 
doit durer de teins est la chose impossible, 
car cela dépend de tant de circonstances, 
qu’on ne peut les apprécier ni même les 
prévoir. Par exemple, telle huile cuira en une 
heure et demie, tandisqu'il faudra deux heures 
et même deux heures et demie à une autre 
huile qai paraîtra absolument la même et 
avoir les mêmes qualités. On conçoit qu’il 
faudra plus de tems pour en cuire cinquante 
livres que quinze ou vingt, dans des circons­
tances égales d’ailleurs. La manière dont on 
pousse le feu influe beaucoup aussi sur la 
durée de l'opération, etc., etc.

Il arrive par fois que l'huile est tellement 
vive, qu’elle cuit plus vite qu’on ne veut, et 
que lorsque l'on pensait faire de l’huile claire 
on est forcé d’en faire de l’huile forte.

L’huile claire , lorsqu’elle est convenable- 
ment cuite, a un peu plus de consistance que 
lorsqu’elle est crue, mais cependant elle n’a 
pas de corps. L’effet de la cuisson le plus re- 
marquable est son changement de couleur; 
de jaunâtre qu’elle était elle est devenue ver- 
dâtrc. Du reste, l’expérience seule , et cette 
expérience s’acquiert assez vite, apprendra à 
ouvrier intelligentà reconnaître quand elle est 

Sunisamment cuite. Nous observerons que l’on
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fait ordinairement deux sortes d’huile claire; 
l’une moins cuite pour l’ouvrage au chiffon, 
l’autre plus cuite pour les ouvrages à la main.

Avant de terminer cet article , nous devons 
prémunir les ouvriers contre un accident qui 
peut arriver fréquemment, et leur enseigner 
l’unique moyen d'y porter remède. S il arri­
vait que, malgré les chiffons, l'huile froide 
et tous les autres moyens que l’occasion in­
spire , on ne pût se rendre maître de l’huile 
enflammée, il ne faudrait pas hésiter à en faire 
le sacrifice, et à la perdre pour sauver l’ate­
lier d’un incendie probable.

Tant qu’on peut espérer en sauver une 
partie sans danger, on se contente de jeter 
force cendres sur ce qui déborde de la mar­
mite et de la bassine. Mais si ce moyen est 
inefficace et que l’on voie augmenter la vio­
lence de la flamme, à deux ou trois personnes, 
on prend le tonneau de cendres et on le ren- 
renverse sur le tout, de manière à couvrir la 
marmite et la bassine à la fois, et à étouffer 
le feu d’un seul coup. On peut encore, si la 
porte de l’atelier donne sur une place ou une 
vaste cour, y porter la marmite, et là, laisser 
brûler toute l'huile sans danger.

Quelquefois l’inexpérience pourrait enga­
ger un ouvrier à jeter de l’eau ilans l’huile 
enflammée, pensant ainsi l’éteindre. 11 cause- 
rail l’accident le plus funeste de tous, car il 
exposerait sa vie et celle de ses camarades. 
L’eau occasioncrait une violente explosion, 
qni ferait jaillir l’huile enflammée jusque
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dans les parties les plus éloignées de l’atelier, 
et toutes les personnes présentes seraient 
brûlées d’une manière affreuse.

In ancien imprimeur. A. Finot, si connu ‘ 
par les belles estampes qui sont sorties de ses 
ateliers, brûle ses huiles d’une manière diffé- 
rente, que nous allons indiquer d'après les 
notes qu’il a eu la complaisance de nous 
fournir; 1° Huile claire. Après avoir mis qua- 
rante à cinquante livres d’huile dans la mar- 
mite; il met celle-ci sur le feu , sans se servir 
de trépied, et il donne une bonne chaude d'un 
quart d'heure, en tenant la marmite couverte 
de son couvercle; après ce tems il la décou­
vre tout-à-fait et jette dedans une croûte de 
pain qu il y laisse. Il continue à chauffer avec 
douceur. Il a une stapule en fer, longue de 
trois ou quatre pieds, qu’il met chauffer dans 
le feu; quand elle est rouge, il la présente à 
l’huile en trempant dedans son extrémité, et 
il recommence cette petite manœuvre toutes 
les trois ou quatre minutes, jusqu’à ce qu’elle 
prenne feu. D’ailleurs il est assez facile de 
S apercevoir du moment où elle s'enflam- 
mera, parce qu'alors il s’en élève une va- 
peur formant une sorte de petit nuage assez 
(Dais, qui vous prévient. Quand le feu prend, 
la croûte s'enflamme, et alors il faut retirer le 

eu de dessous la marmite; on le jette dans un 
grand étouffoir pour l'éteindre. A mesure que 

huile brûle, vous la calmez avec la spatule 
de fer, et au bout d’un quart d’heure, votre 
huile claire est faite.
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2° Pour l’huile grasse, on continue de mê- 
me en lui donnant une chaude (c’est-à-dire 
en la couvrant pendant trois à cinq minu­
tes), toutes les dix à douze minutes au plus; 
on la remue avec la spatule lorsque la flam­
me monte trop haut, et l’on y laisse la croûte 
de pain que l’on n'ôte que lorsque l’huile de­
vient trop vive ou méchante, et que l’on s’aper­
çoit qu’elle va monter. Dans ce cas on a une 
ou deux grandes cuillères à pot, en fer, ca­
pables de contenir une livre au moins, et 
ayant un manche de quatre pieds pour ne 
pas risquer de se brûler. Avec ces cuillères on 
enlève de l’huile que l’on dépose dans d'au- 
très marmites, jusqu'à ce qu’elle se calme. Si 
l’on voit qu’elle continue à être trop vive, on 
remplace celle que l’on ôte avec de l’huile 
froide , et principalement avec de l’huile 
claire déjà cuite si l’on en a; une fois qu’elle 
est calmée on remet petit à petit celle qu’on en 
a retirée, et quand elle est cuite au degré con­
venable, on l’étouffe. Ceci fait, on ôte le 
couvercle , et après l’avoir remuée on la 
transvase dans une autre marmite , ce qui la 
rend moins grasse. Cette méthode offre peu 
de danger parce que l’on voit toujours l’huile; 
mais il faut avoir le soin d’avoir des marmi­
tes très propres pour la transvaser, et de re­
culer la marmite qui la contient.

5° L’huile forte se fait de la même manière ; 
l’opération de sa cuite peut durer de deux 
heures et demie à trois heures. Il est essentiel 
surtout de ne jamais la quitter, et d’avoir
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par précaution un ou deux tonneaux de cen- 
dres. Il faut que l’huile de noix soit bien na- 
turelle, et si l’on juge à propos de la mélan- 
ger, il faut le faire soi-même pour être sûr. 
M. Finot met un peu d’huile de lin, princi- 
cipalement dans l'huile forte, afin de lui don- 
nier un peu plus de vivacité; il en ajoute six 
livres dans une marmite de quarante à cin­
quante livres. Revenons à présent aux mé- 
thodes ordinaires.

Manière de breler l'huile forte.

Pour faire l’huile forte on emploie égale­
ment de l’huile de lin pure, de l'huile de noix 
pure, ou un mélange des deux.

L’huile de lin pure cuit beaucoup plus vi­
te que l’autre et se réduit bien moins, mais 
elle fournit du noir moins parfait, et qui n’est 
employé que pour l’ouvrage courant ne de- 
mandant pas une grande perfection.

L’huile de noix est bien préférable à l’huile 
de lin, et c’est elle que l’on emploie pour 
tous les ouvrages qui exigent quelque soin; 
mais elle se cuit moins vite que la première, 
et pour arriver à la rendre aussi forte 
il faut la laisser réduire à moitié au moins.

Quelquefois, pour faire une huile forte d’une 
qualité intermédiaire et pour arriver plus 
Promptement au degré de force nécessaire 
Pour la composition du noir, on mêle 
moitié huile de noix et moitié huile de lin.

"Ourfaire l’huile forte, ou agit dans le com-

Manière de brûler
l'huile forte
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mencement de l’opération absolument com­
me pour l’huile claire, et l’on conduit le feu 
de la même manière.

Comme nous l’avons dit, on retire la mar­
mite du feu et on laisse monter la flamme un 
instant. On remue avec les pincettes, et l’on 
recommence cette manœuvre deux ou trois 
fois. Si l'huile a l’air actif, on la couvre de 
suite; si au contraire elle est lente, on laisse 
monter la flamme plus long-tems. Ensuite 
on la couvre avec le couvercle, qu’un homme 
maintient en position en appuyant dessus 
avec le crochet.

Quand l’huile a été couverte un petit mo­
ment et qu’elle ne fume pas, on la découvre, 
voici comment. Un ouvrier prend un tison 
enflammé ou un morceau de papier allumé, 
qu’il tient de la main gauche. De la droite, 
qui doit être bien entortillée d’un torchon 
dans la crainte de se brûler, il enlève le cou­
vercle en même tems que l’autre ouvrier 
ôte le crochet fourchu, puis il approche le 
morceau de papier allumé. L’huile prend feu 
avec une telle rapidité que si l’on n’avait pas 
le soin de se tenir autant que possible le corps 
et la tête en arrière, on se brûlerait infailli- 
blement les cheveux et la figure.

On laisse flamber l’huile un moment, puis 
on la remue trois ou quatre fois avec les pin- 
celtes, et alors on la recouvre pour qu’elle ne 
s’échauffe pas au point qu’on ne puisse plus 
s’en rendre maître que difficilement. On 
appuie le couvercle avec le crochet, et en
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maintient le tout ainsi pendant quelques mi- 
nutes.

On découvre et on remet le feu comme 
nous venons de dire, puis on remet le cou- 
vercle; et celle opération se réitère trois, 
Quatre, et même cinq et six fois, en un mot 
jusqu’à ce que l’huile soit assez forte. Pour en 
juger, on a un couteau à broyer et un petit 
marbre sur lequel on pose quelques gouttes 
d’huile : quand elle est refroidie elle doit être 
poisseuse entre les doigts, filer avec tenacité, 
et avoir à peu près la consistance du sirop 
connu dans le commerce sous le nom de mé­
lasse.

La cuisson de l’huile forte est sujette aux 
mêmes accidens que celle de l’huile claire. 
Pour les prévenir ou en arrêter l'effet on em­
ploie les mêmes moyens: nous n’y revien­
drons donc plus.

Manière de brûler l'huile grasse.

Comme nous l’avons dit, dans une impri­
merie il est rare que l’on n’ait pas quelquefois 
besoin d'huile grasse, soit pour préparer du 
noir à la main, soit pour broyer des couleurs. 
Elle ne diffère de l’huile forte que parce 
qu'elle est un peu moins épaisse, et cela par 
la raison qu'elle est un peu moins cuite. Du 
reste elle se prépare de la même manière, 
avec de l’huile de noix pure, et toute la dis- 
férence dans la manipulation consiste a lui 
donner une ou deux flammes de moins.

Manière de brûler
l'huile grasse
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On n’est pas dans l’usage de dégraisser 

l'huile forte et l'huile grasse avec une 
tranche de pain, comme on le fait pour l’huile 
claire.

Dans quelques circonstances, un imprimeur 
qui fait un tirage en couleur peut avoir be­
soin d’huile d’œillette. Il s’en procurera chez 
un marchand de couleurs, la conservera dans 
une bouteille, et s’en servira au besoin sans 
autre préparation.

DU Nom ET DE LA MANIÈRE DE LE BROYER.

Le noir d’impression est un mélange de 
noir d’os et de noir de lie de vin brûlée. On en 
fabrique de fort bon à Paris, mais qui cepen­
dant est loin d’avoir les qualités du noir d'Al­
lemagne que nous lirons de Francfort. Celle 
différence vient-elle de ce qu’on les fabrique 
moins bien en France qu’en Allemagne? 
Nous ne le pensons pas. Peut-être faut-il l’at- 
tribaer à quelque défaut de nos matières pre­
mières; cl en effet, on concevra aisément que 
les lies de nos vins légers, doivent offrir des 
principes chimiques différons de ceux des lies 
d’Allemagne qui sont le résidu des gros vins 
du Rhin. Ce qui nous paraîtrait confirmer 
cette hypothèse, c’est que les anglais qui or­
dinairement sont si habiles pour perfection- 
ner les inventions de leurs voisins, ne sont 
pas plus heureux que nous dans la fabrication 
<le leur noir d’impression, et, comme nous, 
sont obligés de le tirer de Francfort quand

DU NOIR ET DE LA
MANIÈRE DE LE
BROYER
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ils veulent l’avoir d’une qualité supérieure, 
ce qui arrive presque toujours chez eux.

Quoiqu’il en soit, on reconnaît aisément 
le bon noir à différons caractères faciles à sai- 
sir. Il doit être sec, léger, d’une cassure bril- 
lante et d’un noir velouté. Quand on l’écrase 
entre les doigts il faut qu’il soit doux, sans 
grains ni grumeleaux, et qu’il se réduise en 
une poussière fine produisant au tact le 
même effet que de la fine fleur de farine. 
Lorsqu'il est rude est graveleux il faut le re- 
jeter, parce que non seulement on ne prépare 
pas avec une aussi belle couleur, mais encore 
parce qu’il a le défaut capital d'user les cui­
vres si on ne se donne pas beaucoup de peine 
pour rafliner.

Pour le broyer, on a un marbre et une mo- 
lette de peintre. Le marbre doit être en pierre 
très dure, bien poli ainsi que la molette; 
nous en avons vu en granit noir qui était d’un 
fort bon usage. Pour broyer les couleurs, on 
remplace avantageusement le marbre par 
une plaque de verre de trois ou quatre lignes 
d'épaisseur au moins , et une molette égale­
ment en verre.

Quand le marbre et la molette sont parfai- 
tement nettoyés , on place sur le premier la 
quantité de noir que l’on veut broyer, et l’on 
Commence à l’écraser un peu à sec, jusqu'àce 
ou il soit en poussière; alors on y met, à 
différentes fois pour ne pas se tromper de 
dose, une très petite quantité d’huile claire. 
H faut qu’il y en ait sullisamment pour qu'une
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partie du noir en soit imbibée, mais pas assez 
pour qu'il se lie et forme pâte sous la molette. 
Il doit, pendant cette première opération, 
rester grumeleux et se séparer en petits 
grains arrondis, presque comme du sable. 
Nous ne pouvons indiquer ici la quantité 
exacte de l'huile pour une quantité donnée de 
noir, par la raison que celui-ci en absorbe 
plus ou moins, selon sa qualité. Le meilleur 
est toujours d'en mettre moins que plus, et 
de broyer le plus sec que l'on pourra. Quand 
la totalité a été ainsi passé en gros, on le gar­
nit, c’est-à-dire que l’on y met de l’huile 
forte que l’on mélange et répartit également 
avec la molette. On repousse ensuite le noir 
sur un des coins du marbre avec le couteau 
à broyer, ou on le met dans une terrine afin 
de Je prendre petite partie par petite par­
tie pour le broyer de nouveau aussi fine­
ment que possible ; pour s’assurer qu’il est 
suffisamment affiné on frotte son doigt sur 
le marbre , et l’on ne doit sentir aucun grain. 
Vous repasserez la molette sur le tout, jus- 
qu’à ce que l’huile soit parfaitement mêlée et 
que la composition soit d’une consistance 
égale partout.

Alors le noir est fait; il ne s'agit plus que 
de le ramasser sur le marbre avec le couteau 
à broyer, et de le déposer dans un vase de 
terre bien vernissé, pour le conserver et s’en 
servir au besoin. On a soin de couvrir la ter- 
rinc avec un petit couvercle de carton, pour 
éju’il n’y tombe ni poussière ni ordures.
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Les imprimeurs distinguent deux sortes 
de noir, l’un qu’ils appellent au chiffon et 
l’autre à la main. Le noir au chiffon , que 
l'on ne met pas en terrine , se place dans l'en- 
crier et doit être plus lâche et moins garni 
que le'noir à la main, afin qu’il puisse se 
prendre avec le tampon pour encrer la plan­
che. Le noir à la main ne se posant au con­
traire sur la planche qu’avec le doigt, doit 
être ferme et plus garni.

Il y a encore une autre sorte de noir que 
l’on trouve chez les marchands de couleurs, 
sous le nom de noir léger. On peut l'employer 
en mélange pour tous les genres d'ouvrages 
quand on veut donner de la vigueur et du 
brillant, mais avec beaucoup de modération 
parce que, quand on en met trop, il a le dé­
faut de faire regifler.

Quand il s’agit de tirer des planches dont la 
gravure est déjà fort usée, et dont, par con- 
séquent, les tailles sont peu profondes, l’ou­
vrier aura soin de tenir son noir plus garni, 
afin qu’il puisse plus aisément résister au chif­
fon ou à la main lorsqu’il essuie le cuivre. 
Ceci est une observation essentielle, car en 
la pratiquant on tirera encore un grand 
nombre de bonnes épreuves d’une planche, 
que, sans cela, on serait obligé d’envoyer au 
chaudronnier ou au planeur.

Il faut surtout que l’ouvrier n'épargne pas 
ses peines ni son tems pour broyer son noir 
aussi fin que possible, et pour le lier si intime- 
ment à l’huile qu’il ne forme plus avec elle
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qu’un corps homogène pour ainsi dire. Quel­
que bon que soit le noir, s’il n’est pas broyé 
extrêmement fin il a le grand inconvénient 
de beaucoup user les planches et de les met­
tre bientôt hors de service. D’autre part, si 
l’huile et le noir ne sont pas parfaitement liés 
ou incorporés l’un avec l’autre, les épreu­
ves sont faibles et mauvaises, sortent rare­
ment d’un ton uniforme, et jaunissent promp­
tement.

Si l’huile n’est pas convenablement brulée 
et qu’elle soit resté trop faible, elle ne s’u­
nit pas bien avec le noir. Celui-ci reste dans 
les tailles de la gravure, et il n’y a que l’huile 
un peu noircie qui s’imprime et marque sur 
le papier. Nous n’avons pas besoin d’ajouter 
que les épreuves ainsi tirées ne valent rien. 
Quand, au contraire, les huiles ont la qualité 
nécessaire et qu’elles sont bien liées avec le 
noir, celui-ci est nécessairement fixé sur le 
papier et fournit des traits nets , brillants et 
d’une belle couleur.

Généralement les noirs font de la bourre qui 
tient et se dessèche après le tampon. Pour ne 
pas perdre cette bourre on la met dans un 
vase avec de l’huile, et on la broie de nou­
veau pour l’employer à des ouvrages com­
muns.

Dans les ouvrages à la main on fait le noir 
de diverses manières, en raison du genre de 
gravure à imprimer. Par exemple, pour la 
pointillé, il faut un noir qui ne soit pas ex- 
cessivement garni et qui soit un peu pâteux;
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Si on veut lui donner du brillant on y ajoute 
un peu de noir léger.

Pour l’aquateinte il faut aussi un noir qui 
ne soit pas très garni, mais ferme. On y met 
un peu de noir léger, pour donner du brillant 
et de la vigueur.

Pour le burin, il le faut très garni et très 
ferme.

Pour la manière noire, il le faut le plus 
ferme possible. On y met un quart d’huile 
claire, un quart et demi d’huile grasse et un 
quart et demi d’huile forte.

CHAPITRE III.

MANIÈRE D'ENCRER.

Des Chiffons.

Ils sont indispensables à l’imprimeur, et 
lui servent à essuyer le noir surabondant 
qu'il a mis sur la planche avec le tampon. 
Comme tous ne conviennent pas indistincte- 
ment à cette opération, il faut qu’il apprenne 
d'abord à les connaître pour pouvoir les 
choisir chez le marchand, et ensuite pour en 
faire le triage et mettre à part ceux qui con- 
“jennent à tel ou tel autre genre d’ouvrage. 
L'essentiel est qu'ils soient parfaitement pro- 
Pres, blanchis à la lessive, et assez usés pour

CHAPITRE
TROISIÈME. MANIÈRE
D'ENCRER
Des chiffons
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être très doux à la main et absorber les moin 
dres gouttes d’eau comme une éponge.

On se pourvoira donc d’une bonne quantité, 
1° de toiles de coton, 20 de mousseline, 5° de 
serpilière. Nous observerons que cette der­
nière est la seule toile de fil (lin ou chanvre) 
qui puisse être employée à essuyer les plan­
ches. Toutes les autres, quelle que soit leur 
finesse, doivent être rejetées.

La toile de coton doit être sans mélange 
de fil, d'un tissu clair. On rejettera l’étoffe 
plucheusc à laquelle les marchands donnent 
spécialement le nom de toile de coton, celle 
dont le tissu est croisé, le calicot à fils très 
serrés, et en général toutes celles offrant de 
la sécheresse à la main et ne prenant pas bien 
l’eau. Ces dernières ont le grave inconvénient 
de ne pas enlever assez l’humidité de dessus 
la planche, d’où il résulte que l’encre se ra­
masse et fait trop noir ou boueux.

La mousseline doit également être usée, 
unie, claire, et sans broderies. Autant que 
possible elle sera sans raies et carreaux, 
quoique à la rigueur on puisse se servir de 
cette dernière faute d’autre. Entre autres 
inconvéniens, elle a celui de se déchirer très 
promptement.

La serpilière s’emploie neuve et fine autant 
que possible. Sous ce dernier rapport celle 
que l’on apporte d’Angleterre vaut beaucoup 
mieux que la nôtre.

Pour imprimer à la main, on emploie 
d'abord la serpilière. Quand la planche est
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encrée, après avoir essuyé les marges avec 
un petit chiffon de mousseline sale , on enlève 
le noir sur la gravure avec la serpilière, c’est 
ce qui s’appelle dégrossir.

La serpilière est indispensable pour les 
estampes et les vignettes les plus soignées, 
par la raison que le noir étant plus ferme et 
plus garni, on ne pourrait essuyer la planche 
avec un chiffon moins ferme sans crainte de 
dépouiller les tailles; cependant on ne s'en 
sert plus guère que pour les planches très 
usées, depuis qu'on emploie de la mousseline 
neuve. Pour essuyer, on se sert de la serpi­
lière sèche, c’est-à-dire qu’on se contente 
d’y jeter quelques gouttes d’eau avec les 
doigts, puis on la frotte très fort dans ses 
mains pour l adoucir un peu. Celle que l’on 
lire d’Angleterre est tellement douce et fine 
qu’on n’a pas besoin de lui faire subir cette 
préparation.

La mousseline, après avoir été mouillée 
dans deux tiers d’eau et un tiers d’urine , avec 
quelques gouttes d’eau seconde, sert àdécou- 
Per (essuyer les bords); ceci doit s’entendre 
pour le cuivre seulement, car il ne faut pas 
d urine pour l’acier. On appelle découper 
essuyer les marges pour les ouvrages à la 
main. Cependant quand il s’agit d’essuyer 
toute la planche, 1a mousseline ne s’em­
ploie pas pour tous les ouvrages, mais seu­
lement pour ceux qui exigent quelque soin. 
Elle essuie bien plus net que le colon, et si 
on ne lui donne pas la préférence dans toutes

6
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les circonstances, c’est qu'elle est bien plus 
rare et par conséquent plus coûteuse.

Quand la mousseline est bien noire, on la 
fait sécher et alors elle est très bonne pour 
dégrossir, pour essuyer sur les clairs et les 
chairs, quand on travaille à la main et quand 
on a essuyé avec la serpilière.

Le coton se mouille comme la mousseline, 
Ct s’emploie pour les ouvrages ordinaires au 
chiffon. Quand les chiffons de coton sont sales 
on les fait également sécher et on s’en sert 
pour les ouvrages communs, tels que cartes 
géographiques, etc, etc.

Un ouvrier qui tient à ce que son ouvrage 
aille bien, doit, chaque soir, mouiller dans 
moitié urine et moitié eau, une poignée de 
chiffons, les faire sécher, et, le lendemain, 
les mouiller de nouveau dans de l’eau et 
quelques gouttes d’eau seconde. Le chiffon 
ainsi préparé coupe beaucoup mieux que celui 
mouillé au moment de s’en servir; c’est-à- 
dire, qu’il glisse mieux sur la planche et la 
laisse beaucoup plus brillante.

Le soir, quand on mouille les chiffons, on 
le fait dans une terrine où on les plonge en 
entier; ensuite on les en retire, on les presse 
dans les mains et on les tord pour en ex­
primer l’eau, après quoi on les étend poui- 
les faire sécher; le lendemain, pour s’en 
servir, on ne les mouille qu’en jetant de 
l’eau dessus avec les doigts, et seulement 
jusqu’à ce qu’il soient moites. On a soin de 
les battre dans les deux mains pour faire



EN TAILLE DOUCE. 63 

pénétrer l’humidité partout. Il faut, pour s’en 
servir, qu'ils aient juste le degré de n.oiteur 
d'un chiffon qui vient d’être tordu.

Le soir, en quittant l’atelier , l’ouvrier 
doit toujours avoir le soin d’étendre ses chif- 
fons pour les faire sécher.

Depuis quelques années on remplace avan­
tageusement la serpilière, pour dégrossir 
beaucoup d'ouvrages à la main et même 
pour de certains ouvrages au chiffon , par 
une mousseline à doublures,* à mailles fort 
larges, neuve et gommée. Cette mousseline 
est à peu près la même que celle dont les 
femmes garnissent le dedans de leurs robes 
et de leurs chapeaux; elle se vend six sous 
l'aune. Quand l'ouvrier la trouve un peu trop 
raide, il la trempe dans l’eau, la frotte dans 
ses mains et la laisse sécher.

Du tampon, et de la manière de le l'aire.

Le tampon sert à étendre le noir sur la 
planche gravée pour la mettre à l’impression; 
il doit être léger, ferme, élastique, ni trop 
dur ni trop mou. On lui donne à peu près 
la forme d'une molette à broyer les couleurs, 
comme celles dont les peintres se servent. A 
Paris on trouve des tampons tout faits, mais 
nous n’en donnerons pas moins la manière 
de les faire, afin de s’en servir au besoin. 
Outre cela, on connaît toujours mieux qu’un 
objet est bien ou mal confectionné quand 
soi-même on sait le faire.

Du tampon et de la
manière de le faire
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Le tampon se fait avec du bon linge decotou 
propre, doux, à demi usé. On le coupe en ban­
des larges, pour faire le manche et le centre 
du ventre, moins larges pour le ventre seu­
lement. Nous n’avons pas besoin de dire qu'on 
nomme manche ou poignée la partie mince 
et supérieure de l'instrument par laquelle on 
le saisit pour s’en servir, et ventre la partie 
large sous laquelle on pose le noir.

On prend une bande large et on la roule 
sur elle même comme on roule une lisière 
ou une bande de chirurgien , mais en serrant 
bien davantage, c’est-à-dire le plus possible; 
de tems à autre, à mesure que le rouleau 
augmente de grosseur, pour maintenir l'ou­
vrage on coud avec du fil fortle dernier tour 
de bande sur celui qui précède, à points ni 
trop grands ni trop petits, de bas en haut ou 
de haut en bas.

Lorsque le tampon est déjà parvenu à une 
grosseur un peu plus considérable que celle 
que doit avoir la poignée, on prend des ban­
des plus étroites pour former le ventre, ci 
l’on serre encore avec plus de force s’il est 
possible, en rapprochant davantage les cou­
tures. Il faut que le dessous soit plat et pres­
que uni.

Lorsque l’instrument a cinq ou six pouces 
de diamètre, sa hauteur étant de huit pouces 
y compris la poignée, on s’en tient là et on 
assujettit parfaitement la dernière bande au 
moyen de plusieurs tours de coutures: il ne
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reste plus qu’à le nettoyer et le trancher. La 
première opération consiste à couper avec 
des ciseaux tous les fils et petits morceaux de 
linge qui peuvent dépasser au dessus et sur 
les côtés.

Pour trancher, il faut avoir un grand cou- 
team, bien affilé, tranchant comme un rasoir; 
on pose le tampon sur une table et sur le 
flanc, et l’on en coupe, aussi net que pos­
sible, une tranche ou rouelle comme on fait 
à un saucisson. Il est nécessaire qu'il ne 
reste ni fils, ni bavures, ni la moindre des 
choses qui empêche la tranche d’être par­
faitement unie.

On accommode la poignée en forme de 
cylindre afin que pour encrer commodément 
une planche on puisse l’empoigner ferme­
ment de la main.

Lorsque le tampon est dans cet état, il 
s'agit «le le flamber. Cette opération consiste 
à le passer et repasser plusieurs fois sur la 
flamme d'un morceau de papier, jusqu à ce 
qu'on ait brûlé tous les petits morceaux de 
linge et de fil que le couteau n’a pu trancher. 
Il faut,quand cette opération est faite, que le 
dessous du tampon soit absolument uni; 
alors on étend dessus une bonne couche de 
noir, bien étalé partout, et l’on recourre ce 
noir avec un linge de coton, que l'on attache 
autour du bas du tampon avec une ficelle 
bien serrée; cela s'appelle une enveloppe. Quel- 
guefois on remplace ce linge avec une ser- 
Pilière grasse que l’on attache au tampon.
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On s'en sert ainsi pendant deux ou trois 
jours pour encrer la planche; et l'on a le soin, 
pour l'empêcher de bourrer, de le coucher 
dans l’encrier au lieu de l'y placer debout. 
Après ces deux ou trois jours, on ôte l'en- 
veloppe, et, par le moyen de cette méthode, 
qui n’est pas toujours employée, le tampon 
est fait plus vite et avec moins de peine.

Un tampon qui est employé sans inter- 
xuption, surtout quand il ne sert à faire que 
des ouvrages à la main, dure fort long-tems. 
M ais si on interrompt le travail une quinzaine de 
jours, le noir dont il s'est imbibé sèche et durcit 
de manière à le mettre hors de service. Dans 
ce cas, il faut en couper une tranche de quatre 
à cinq lignes, c’est-à-dire enlever toute la 
partie durcie, et le traiter ainsi que nous 
l'avons dit pour le tampon neuf. Cette opé­
ration peut se renouveler trois ou quatre 
fois, après quoi le tampon n’est plus propre à 
rien.

Manière d'encrer une planche.

La première chose que doit faire l'ouvrier 
lorsqu'on lui apporte une planche à tirer, est 
de la visiter pour s’assurer si, par oubli du 
graveur, il n'y reste aucun défaut à réparer. 
Pour cela il est bon d’avoir, 1‘ une loupe, 2° 
un ébarboir, 5° un brunissoir, 4° une lime 
fine, 5° un charbon.

La loupe sert à s’assurer s’il ne reste sur le 
cuivre aucun trou que l'eau forte aurait fait

Manière d'encrer une
planche
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en perçant le vernis, car tant petits fussent- 
ils, ils n’en feraient pas moins sur le papier 
des points noirs très apparens, quoiqu'à peine 
visibles sur le cuivre. On regarde aussi s’il 
ne reste pas sur les grands blancs, et particu- 
hèrement sur les marges, des traces de la 
pointe qu'aurait fait le graveur en essayant 
son outil ; ou enfin si le cuivre n’est aucune- 
ment rayé. Dans le cas où l’on rencontre ces 
petits accidens, on les fait disparaitre en 
passant dessus le brunissoir, jusqu'à ce que le 
cuivre paraisse parfaitement uni, même à la 
loupe. Mais cette opération doit se faire avec 
de certaines précautions, parce que le bruni-- 
soir lui-même raie ou salit quand il est con­
duit par une main maladroite et trop dure. Si 
les rayures du cuivre sont profondes, nom­
breuses et rapprochées , après avoir passé le 
brunissoir sur toutes, il est quelquefois néces­
saire de donner un poli général avec le 
charbon.

Celui dont on se sert pour cela doit être 
fait de bois blanc, et il parait que celui de 
Saule est le meilleur. Il faut l'essayer avant de 
S en servir, car il y en a qui mord plus on 
moins. Celui qui mord trop est sujet à rayer, 
celui qui ne mord pas assez occasions une 
grande perte de teins; il faut entre les deux 
chercher le terme moyen. On trempe le char- 
bon dans l’eau, ou même on mouille un peu 
le cuivre, et on passe le charbon dessus en 
rotant plus ou moins fort, mais avec l'ex- 

tréme attention de frotter toujours eu ligne
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droite et dans le même sens, car si les traces 
du charbon se croisaient, elles rayeraient.

Quand il s'agit de polir le cuivre près des 
travaux de la gravure il faut bien prendre 
garde à les atteindre, car, si on ne les effarait 
pas, on les affaiblirait toujours plus ou moins 
et l'on détruirait l’harmonie des effets. Dans 
cette circonstance, soit qu'on se serve du 
brunissoir ou du charbon, il est bon d’em­
ployer un peu d’huile de pied de bœuf pour 
adoucir le frottement.

Autrefois les anciens graveurs laissaient 
assez souvent quelques parties de leurs tra­
vaux sans les ébarber , pour obtenir de cer­
tains effets. Aujourd’hui on a sagement re­
noncé à celle méthode vicieuse , qui ne 
produit jamais que des tons grisâtres et sales. 
Si une planche n'est pas ébarbée partout c'est 
par oubli, mais cela ne laisse pas que d'ar­
river quelquefois. Si l’imprimeur ne s’en 
aperçoit pas d’abord au simple tact, en pas­
sant la main sur le cuivre, il ne manque 
jamais de le voir dès la première épreuve, et 
dans l’un comme l’autre cas il doit ébarber. 
Mais c’est ici qu’il doit faire grande attention 
à ne pas trop appuyer l’ébarboir et à n’attaquer 
absolument que les petites parcelles de cuivre 
qui saillent au - dessus de la surface polie 
sans jamais attaquer celle-ci, car s’il exécutait 
lourdement ce travail fort délicat, il ferait 
disparaître en tout ou en partie les travaux 
très fins, et affaiblirait beaucoup les autres. 
Il faut encore, en ébarbant, qu’il ait la pré-
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caution de passer l’ébarboir en allant des 
tailles à leurs extrémités, et de ne jamais 
prendre à l’extrémité de celles-ci pour re­
venir sur les tailles, car, dans ce dernier cas, 
loin d’enlever les petits morceaux de cuivre, 
il les coucherait dans les traits d’où le burin 
les a soulevés.

Il arrive encore quelquefois qu'une planche 
n’est pas biseautée, c’est-à-dire que le planeur 
a négligé d’adoucir l’arête de ses bords en 
abattant tout le tour en biseau, ou qu’en 
laisant mal cette opération il a laissé l’arête 
encore un peu trop vive; dans ce cas il arrive 
presque toujours que, sous la presse, l’arête 
coupe le papier. Il faut que l’imprimeur y 
remédie en abattant lui-même cette arête 
avec la lime. Il passe ensuite le brunissoir 
sur les traits de lime, puis le charbon si cela 
est nécessaire.

Voilà la planche arrangée convenablement 
pour passer sous la presse; mais souvent il 
reste encore à la nettoyer de l’huile et autres 
corps que le graveur a laissés dans les tailles. 
Pour cela on la pose sur le gril et on jette 
dessus quelques gouttes d’essence de térében- 
thine. On essuie avec un chiffon, et les tailles 
deviennent aussi brillantes qu’au moment 
où elles ont été faites.

Il arrive cependant quelquefois que ce 
moyen ne suffit pas. Les graveurs, pour se 
rendre compte de l’effet du burin, sont dans 

"sage de passer dans les tailles un peu d’huile 
mélée à du noir de fumée. Il en résulte que
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s’ils n’emploient pas de l’huile de pied de bœuf, 
ou que celle-ci ne soit pas d'une très bonne 
qualité, elle se dessèche et devient très difficile 
à enlever. Dans ce cas voici comment on agit.

On met une livre de potasse rouge d’A­
mérique dans un litre d’eau au plus, et on 
fait fondre à chaud ou à froid. Quand la li­
queur est déposée on la tire à clair et on la 
conserve dans une bouteille pour s’en servir 
au besoin. Lors donc que l’on n'a pu réussir 
à vider les tailles d’une planche neuve avec 
l’essence, on jette dessus le cuivre, à froid , 
une petite quantité de cette eau de potasse, et 
on l’étend bien partout avec un morceau de 
chiffon. On la laisse un quart d’heure envi­
ron, puis on lave la planche dans de l’eau 
pure, et on la brosse en la lavant s’il est né­
cessaire, c’est-à-dire si les tailles sont pro- 
fondes. On l’essuie parfaitement, et l’opéra­
tion se borne là.

Il s’agit à présent d’encrer, mais avant, nous 
ferons quelques observations. Si l’on a gravé 
sur étain on se servira de noir peu garni et 
ferme, et l’on n’aura pas de feu dans la poêle. 
On mouillera les chiffons, non dans de l’u- 
rine, mais dans une dissolution de potasse. 
Quandles planches seront d’une certaine gran- 
deur,comme celles de musique, par exemple, 
elles se tordront un peu en demi-cercle sous 
le rouleau de la presse; il ne faudra pas es­
sayer de les redresser à la main , car on cour­
rait le risque de les casser, mais on placera 
sur le gril deux bandes de langes, et toutes
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les fois qu’on rapportera la planche de la 
presse pour la mettre sur le gril, au lieu de 
l'y poser comme un cuivre, on l'y laissera 
tomber à plat, d’un pied de hauteur à peu 
près. Cette secousse suffira pour la redresser 
sans danger de la rompre.

Quant aux planches d'acier, elles sont 
moins grasses que celles de cuivre, et doivent 
être fort peu chauffées en hiver et pas du tout 
en été. On se passera donc de poêle pendant 
cette saison , mais seulement pour les ou­
vrages au chiffon, car pour ceux à la main, 
comme on emploie un noir plus ferme et 
plus garni, il faut un peu chauffer. Quelque- 
fois même, quand on emploie du noir très 
garni et très ferme, on est obligé de chauffer 
assez fort , mais seulement pour encrer; pour 
essuyer on repousse la poêle.

Les planches d’airain, dont on commence 
à faire usage, se comportent à l’impression 
à peu près comme le cuivre, et n’exigent au- 
cune autre précaution particulière. L'ai- 
nain est néanmoins un peu plus gras, ce qui 
oblige de donner un peu plus de mordant 
aux chifons mouillés.

Nous observerons ici que jamais on ne doit 
Se servir de charbon pour le feu de la poële 
placée sous le gril, commel'ont dit quelques 
Compilateurs de M. Bosse, mais bien de pous- 
Sier de charbon, et encore qu'il ne faut pas 
pousser trop vivement, car il est indispensa- 
bile, dans toutes les circonstances, d’avoir 
un feu très doux. Si le feu est fort et qu’il
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chauffe trop la plaque, cela décompose le 
noir et le rend huileux.

Li y a deux manières d’encrer une planche, 
l'une est dite au chiffon, l’autre à la main. La 
première s’emploie pour les ouvrages cou- 
rans qui n’exigent pas de grands soins; la se­
conde pour les vignettes précieuses, les belles 
estampes, et autres gravures d’un beau fini. 
Nous allons d’abord traiter de la première 
méthode.

Encrer au chi/fon.

On pose la planche par son envers sur le 
gril au-dessous duquel est la poële à feu, et 
avec la main gauche on la maintient en alti­
tude en appuyant sur un de ses coins. Il s’a­
git d’abord de l’encrer en premier. On saisit 
le tampon, on y met du noir, et on le pro­
mène sur toute la planche en appuyant assez 
fortement et en le balançant constamment de 
gauche à droite et de droite à gauche. On ne 
doit jamais le faire glisser ni frapper avec sur 
le cuivre, comme on faisait autrefois, parce 
que l’on viderait les tailles au lieu de les rem­
plir, ou du moins on les remplirait fort iné­
galement.

Ensuite il faut bourrer la planche, voici 
comment : avec le doigt on prend du noir 
dans l’encrier, et on en met par petites por­
tions partout où les travaux sont larges et 
profonds. Sur les cadres et sur toutes les par­
ties où le burin a creusé profondément , on 
fera bien d’étendre ce noir avec le doigt et de

Encrer au chiffon
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le faire pénétrer dans les tailles, de manière i 
les en remplir le mieux possible. Cette opéra­
tion ne se fait jamais que pour la première 
épreuve, ou pour la seconde, en cas que les 
tailles, celles des filets surtout, ne se rem­
plissent pas bien la première fois. Celle opé­
ration faite , on reprend le ampen et on en­
cre une seconde fois de la même manière que 
nous avons dit.

Lorsque la planche est encrée, on pose le 
tampon dans l’encrier, et l’on dégrossit. Pour 
cela on se sert d’un chiffon à moitié sale et 
sec, que l'on passe légèrement sur le cuivre 
pour emporter le plus gros du noir. Ces chif- 
tons sonteceux dont on s’est servi étant mouil- 
lés pour éclaircir la planche. Ensuite on essuie 
les bords avec un chifon aux bords, c’est-à-dire 
demi-gras, et l’on ôte la planche de dessus le 
gril pour la poser sur la boite d’essuie, où sont 
deux chiffons mouillés et une terrine d’eau 
dans laquelle on a jeté quelques gouttes d’eau 
seconde des imprimeurs , qu’il ne faut pas 
confondre avec l’acide nitrique faible du 
commerce; celle des imprimeurs est com­
posée d’eau, de potasse et d’un peu de chaux. 
Cette composition, par son mordant, aide 
puissamment à dégraisser la planche, et à 
rendre, par conséquent, les blancs plus nets

plus brillans. On trempe le bout des doigts 
dans la terrine et on les secoue sur le cuivie 
de manière à faire tomber dessus quelques 
Kouttes de cette eau, puis on essuie et enlève 
€ Plus gros du noir avec un chiffon en pre-
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mier, c’est -à-dire un peu sale. On prend en­
suite le chiffon en second ou propre, et l’on 
achève d’essuyer la planche, qui alors se 
trouve suffisamment préparée pour être mise 
sous la presse. Ceci s'entend pour l’ouvrage 
mis en train; mais quand il s’agit d’une pre­
mière épreuve, on fait une opération de plus. 
Lorsque la planche est dégraissée, on passe 
dessus un chiffon sec pour enlever toute l’eau 
qui peut être restée sous forme de goulelettes 
très fines, puis on encre pour la troisième fois 
de la même manière que nous avons dit pour 
les deux premières.

Quand on doit tirer une gravure offrant 
des teintes unies à la pointe sèche, il ne faut 
pas employer d’eau, ni pure, ni milangéc 
d’eau seconde, parce qu’elle dépouille et que 
par conséquent elle ferait des taches. On se 
contente de jeter quelques gouttes d’eau sur 
la table d’essuie, et on l’éponge avec le chif­
fon.

Nous observerons que cet ordre de chiffons 
sales, un peu sales, ou propres, doit être 
suivi rigoureusement par l’ouvrier, s’il ne 
veut pas s’exposer à en salir et mettre hors 
de service beaucoup plus qu’il n’est indispen- 
sablement nécessaire, et par là s’occasioner 
inutilement une dépense assez forte. Quand 
un chiffon en second ou propre commence à 
se salir, il le fait passer en premier; ensuite 
il en fait un chiffon à dégrossir, après quoi il 
n’est plus bon qu’à brûler : c’est un chiffon 
gras.
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Toutes les fois qu’on essuie une planche, 

soit au chiffon, soit à la main, il faut avoir 
le soin de le faire toujours en travers des 
tailles et jamais dans le sens de leur lon­
gueur, sans quoi on risquerait de les vider 
en enlevant le noir qu’elles contiennent ; 
ceci est de rigueur. Quand les tailles sont 
croisées ou s'arrange de manière, sans pou­
voir les prendre exactement de travers, à les 
essuyer le plus obliquement possible.

Encrer d la main.

Il faut, pour cette manière d'encrer, avoir 
des soins encore plus attentifs que pour la 
précédente.

On a du noir en terrine à côté de soi, et 
après avoir placé la planche sur le gril, on 
pose du noir avor le doigt, comme nous l’a­
vons dit, et on l'étend avec le tampon de la 
même manière. Pour apte le tampon ne se 
salisse pas et ne ramasse aucune ordure, on 
le pose sur un marbre à côté de soi, ou si 
l’on n’a pas de marbre, on le met dans l’en- 
crier; mais pour l’empêcher de bourrer, on 
a soin de l’y coucher sur le côté.

Quand la planche est encrée, on découpc 
les marges , c’est-à-dire qu’on les essuie le 
plus près possible du cadre ou de la gravure, 
avec un chiffon sec aux bords, c’est-à-dire 
Cemi-gras. L’on dégrossit, toujours en ti avers, 
avec la serpilière. On prend ensuite une poi- 
once de mousseline sale et l'on éclaircit les

Encrer à la main
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blancs. Avec le chiffon de mousseline mouillée 
on repasse les bords, puis l’on essuie avec la 
main, et voicicomment se fait cette opération.

On essuie parfaitement à la main nue; mais 
si on l’a suante, on la garnit un peu de noir 
sur la partie bombée de la paume placée 
entre le petit doigt et le poignet , puis on 
passe la main sur un pain de blanc d'Espagne, 
afin de la dégraisser , et on l’essuie avec un 
chiffon sec et roulé, rommé poignée à ht main, 
ou sur un morceau de lange usé que l’ouvrier 
a passé dans la corde de son tablier, près de 
la hanche droite. Cela fait, on passe à plu­
sieurs reprises, par un mouvement brusque, 
la paume de la main sur les endroits où il faut 
enlever l’encre, et pour que cette partie offre 
plus de surface, il faut que la main entière 
soit étendue presque à plat sur la planche, 
sans cependant toucher le cuivre avec une 
autre partie de la paume.

Lorsqu'on a enlevé la surabondance du 
noir, pour que la main ne soit pas trop grasse, 
on la passe d’abord surlechiifon de la hanche, 
puis sur le pain de blanc pour la sécher , et 
l’on essuie parfaitement le blanc, car s'il en 
restait sur la main, cela tacherait. On achève 
d'éclaircir parfaitement la planche. On prend 
ensuite un chiffon blanc et sec , on le passe 
légèrement sur le blanc d'Espagne, et l'on 
essuie les marges. Plus ordinairement, on se 
sert d’un chiffon mouillé, et l'on prend la plus 
grande attention à effleurer juste le sujet sans 
je toucher.
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Dans les gravures à claires-voies, on doit 
essuyer les bords, quand la planche est éclair- 
vie,avec un chiffon sec et sans blanc d’Es- 
pagne. Ces opérations faites, le cuivre doit 
être brillant comme une glace.

On lève la planche, et on la tient sur la 
main gauche , tandis qu’avec la droite on es­
suie les bords en la faisant tourner, et en se 
servant d’un chiffon sec et propre. Si elle est 
trop grande , on l’essuie de la même manière, 
mais en la laissant sur le gril où on la fait 
tourner.

De l'impression en couleur.

La méthode d imprimer en couleur est au- 
jourd'hui fort usitée, surtout pour l'histoire 
naturelle, qui doit être ensuite retouchée au 
pinceau. Aussi, allons-nous entrer dans tous 
les détails nécessaires.

Les anciens calcographes , quoique aidés 
par les conseils d’artistes célèbres, peintres et 
graveurs, n’ont jamais pu trouver, malgré 
leurs nombreuses recherches les moy eus bien 
Simples que nous employons aujourd’hui 
pour rendre les couleurs d’un tableau par la 
STavure. Mais de ces recherches sont nées 
plusieurs manières d’imprimer, et même de 
graver, qui sont presque entèrement aban- 
données aujourd'hui par les imprimeurs en 
faille douce, et reléguées chez les imprimeurs 
de papier à tenture, ou d’étoffes. Néanmoins, 
comme elles tiennent à l’historique de l'art

De l'impression en
couleur
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dont nous traitons ici, nous eroyons devon 
les rapporter, en laissant parler M. Bosse ou 
ses éditeurs.

Méthodes anciennes d’imprimer en couleur.

« Pour dire quelque chose de plus préci- 
et de raisonné sur ce nouvel art ( Principes de 
la gravure, et de l’impression qui imite laprin- 
tare), nous rapporterons ici un extrait d'un 
livre devenu extrêmement rare, composé par 
M. Leblon , et imprimé à Londres, il y a 
environ quinze ans, en Anglais et en Français: 
il a pour titre: Il colorilto, ou l’slarmonic dit 
coloris dans la peinture, réduite à des princi- 
pes infaillibles, et à une pratique mécanique, 
avec des figures imprimées en couleur pour 
en faciliter l’intelligence.

» M. Leblon voulant fixer la véritable har ­
monie des couleurs dans la peinture, prouve 
dans ce livre que tous les objetspeuvent être 
représentés par trois couleurs primitives, sa- 
voir : le rouge, le jaune et le bleu. Qu’avec 
le mélange de ces trois couleurs on peut 
composer toutes les autres, et même le noir; 
ce qui s’entend des couleurs matérielles dont 
on se sert dans la peinture. Car le mélange 
des couleurs primitives contenues dans le- 
rayons du soleil, ( qu’il appelle couleurs im- 
palpables) , produisent , au contraire , ie 
blanc, comme M. Newton l’a démontré dans 
son Traité d’optique. Ainsi, salivant ce prin- 
cipe, ce blane résulte du mélange des con-

Méthode ancienne
d'imprimer en couleur
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leurs impalpables, et n’est qu’une concentra- 
lion ou excès de lumière ; le noir, au con- 
traire,est une privation ou défaut de lumière, 
cl est causé par le mélange des couleurs ma- 
térielles.

» Ces refissions ont conduit naturellement 
cet auteur à la manière de représenter teusles 
objets avec leur couleur naturelle, par le 
moyen de trois planches gravées, comme on 
Va le dire, et des trois couleurs primitives. 
C’est ainsi qu’il a fait celle belle découverte, 
quoique depuis l’impression en taille douce, 
on eut fait plusieurs tentatives inutiles pour 
réussir dans celle pratione; on lavait même 
estimée impossible, jusqu'àce que M. Leblon 
eut trouvé le moyen de la rendre publique , 
il 1 a près de trente ans, par des morceaux 
qu’il fil paraître alors.

» Pour cet ciet, après avoir déterminé le 
morceau qu'on venit représenter ci avoir dis­
tribué les dessins sur chaque planche, sui­
vant l’effet qu'elle doit faire, étant tirée avec 
les autres sur le même papier , on grave ces 
planches presen'entièrement en manière noi- 
re, exceptéles ombres un peu fortes, et quel- 
(Juefois les contours, eni sont gravés au burin 
4 la manière ordinaire, lorsque la touche en 
doit être se rme. On ne grave point entière- 
dneait le sujet -ur » Laque planche, mais on n'y 
marque que Pétendue de couleur que cha- 
sunc doit recevoir pour s’accorder avec les 
deux autres, et rendre avec elles la peinture 
complète.
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« L’art d'imprimer en couleur sc réduit 
donc, 1° à représenter un objet quelconque 
avec trois couleurs, et par le moyen de trois 
planches qui doivent se rapporter surle même 
papier. 2° A faire les dessins sur chacune des 
trois planches , de façon que les trois dessins 
s’accordent exacte ment. 5* A graver les trois 
planches de façon qu’elles ne puissent manquer 
de SC rapporter ensemble. 4° A trouver les trois 
vraies couleurs primitives, et les préparerde 
manière qu’elles puissent s'imprimer, être bel- 
les, et durer Jong-tems. 5° Enfin, à tirer lestrois 
planches avec assez d’adresse pour qu’on ne 
s’aperçoive pas, après l'impression, de la fa­
çon dont elles sont tirées.

» Le premier de ces articles, qui est le plus 
considérable, appartient à la théorie de l'in- 
vention, et les autres sont absolument néces­
saires pour la pratique mécanique; ils sont 
même d’une telle importance, que si la moin­
dre cliose vient à manquer, l'exécution n’a 
aucun succès. Quelquefois on peut employer 
plus de trois planches, quand la beauté ou 
la difficulté du sujet l’exige.

» Voilà à peu près tout le fin de cet art, 
qu’il serait facile de perfectionner, si des per­
sonnes savantes dans le dessin et dans la 
peinture, daignaient en prendre la peine ; car, 
sans se restreindre aux trois couleurs primi- 
tives que M. Leblon indique, on pourrait Y 
employer différentes terres brunes pour faire 
des masses d'ombre, comme l’ocre, le brun 
rouge, la terre d'ombre, le bistre, étemel
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les encrer dans l’endroit où il en serait besoin 
surchaque planche, avec un petit tampon fait 
exprès, et qui ne sery irait que pour celle cou- 
leur. Par ce moyen , on imiterait beaucoup 
mieux la peinture que par le mélange dur et 
mal entendu de ces trois couleurs employées 
pures et toutes seules , comme on le fait or- 
dinairement dans ces sortes d'ouvrages. »

Il v a une remarque bien singulière à taire 
dans le passage que nous venons de citer : 
L’est que depuis plus de cent ans l’ouvrage 
de M. Bosse incitait sur la voie d'une décou­
verte fort simple qui, cependant, ne s’est faite 
que bien des années après, celle d'imprimer 
avec plusieurs couleurs sur la même planche, 
il ne s’agissait pour cela que de substituer 
des pinceaux aux petits tamponsqu'il indique, 
et d'agir sur unescule planche gravée, au lieu 
de trois.

Quoiqu’il <n soit, la méthode de M. Le- 
bion fit beaucoup de bruit dans le tems; les 
artistes s’en emparèrent, la perfectionnèrent 
un peu , et elle est restée en usage jusqu’à nos 
jours, car je me rappelle avoir encore vu faire 
quelques impressions à trois planches , il y a 
au plus vingt à vingt-cinq ans. Nous allons 
toujours laisser parler les éditeurs de M. Bosse 
Pour enseigner les procédés alors en pratique.

« La manière noire a donné occasion d’in- 
Venter une sorte de gravure colorée qui imite 
beaucoup la peinture. Elle se fait avec plu- 
sieurs planches qui doivent représenter un 
seul sujet , et qu’on imprime chas une avec sa
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couleur particulière, sur le même papier. Ce- 
couleurs, par leurs différens degrés et leur 
mélange, produisent des tons approchans 
des tableaux qui servent d'originaux. On a 
pour cet effet, trois planches de cuivre de 
même grandeur, bien égalisées et limées, de 
façon qu’elles se rapportent exactement l’unc 
sur l’autre. Ces trois cuivres sont gravés et 
préparés comme pour la manière noire, et 
l’on calque sur chacun le même dessin. Cha- 
que planche est destinée, comme on vient de 
le dire, à être imprimée d’une seule couleur: 
il y en a une pour le rouge, l’autre pour le 
bleu , et la dernière pour le jaune. On efface 
sur celle qui doit être imprimée en rouge, 
toutes les parties où il ne doit point entrer de 
rouge, comme par exemple , la prunelle de 
l’œil, ou des étoffes d’une autre couleur, cl. 
Ou y forme seulement les parties où le rouge 
domine, comme les lèvres, les joues, etc. , 
et dans les autres parties qui ne demandent 
qu’un œil roussâtre, comme les masses d’om- 
bro, et en général, toute la peau qui doit être 
vermeille , on y laisse un petit grain tendre , 
et seulement capable de faire, étant imprimé 
avec les autres couleurs, un ton mêlé tel 
qu’on le désire.

» Sur la planche qui doit être tirée en bleu , 
on efface tout-à-fait les choses qui sont rou- 
ges, et l’on ne fait qu’attendrir celles qui doi- 
vent participer de ces deux couleurs ; on laisse 
entièrement celles où le bleu doit dominer. 
On en fait de même sur la planche destinée
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pour le jaune. L’on imprime ensuite chacune 
de ces planches sur le même papier avec la 
couleur qui lui convient. A l'égard de l'ordre 
que l’on doit suivre pour l'impression de ces 
trois couleurs , il varie suivant que l'exigent 
les sujets que l'on veut représenter. On saura 
seulement, en général, qu’il faut commencer 
bar la couleur qui est la moins apparente dans 
le tableau, et réserver la couleur dominante 
pour être imprimée la dernière. Quelquefois 
même, on est obligé de graver deux plan­
ches pour la même couleur, pour faire un 
Plus grand effet, et alors la seconde planche 
de la même couleur, s'imprime la dernière , 
et ne sert qu'à attendrir et glacer les autres 
couleurs. On se sert aussi de terre d’ombre, 
et même de noir pour former des masses 
d’ombre et leur donner plus de vigueur. Tou- 
tes les couleurs que l’un emploie pour cette 
impression doivent être transparentes, en- 
sorte que, paraissant sur l’épreuve, l'une au 
travers de l’autre , il en résulte un mélange 
qui imite plus parfaitement le coloris d’un 
tableau. Pour conserver plus long-tems ces 
“preuves, et les faire mieux ressembler à de 
la peinture, on les colle sur toile, et on les 
tend sur un châssis, pour les encadrer dans 
une bordure, ensuite l'on passe par dessus 
cet impression, un beau vernis pareil à celui 
Tue l'on met sur les tableaux.
. » Au reste, cette espèce de peinture réus- 

Sit assez bien à imiter les choses qui sont de 
couleur entière, comme les plantes, les fruits,
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et les anatomies; mais pour les tons de chairs, 
ils sont composés d’un mélange trop difficile 
pour qu’on puisse en attendre un grand suc­
cès. Il en est de même des paysages et des 
sujets d’histoire, qui ne sont pas propres à 
être exécutés par ce genre de gravure. Cette 
invention pourrait être à un certain degré de 
perfection , si d'habiles gens voulaient s’y 
exercer et y mettre leurs soins : cependant, 
elle n’a encore produit jusqu’ici que des cho- 
ses au-dessous du médiocre, excepté quelques 
portraits gravés par feu N. Leblon, dont on 
a parlé ci-dessus. Le défaut général de pres­
que toutes les productions de cette espèce, 
qui ont paru depuis la mort de cet auteur, 
est qu’elles sont trop bleues, et que celle cou­
leur y domine de façon à effacer toutes les 
autres. »

M. Bosse, mécontent des méthodes em­
ployées de son tems, crut devoir publier un 
autre procédé qu’il croyait infiniment meil­
leur et que nous allons littéralement trans­
crire. « En considérant avec attention les es­
tampes ou images satinées, imprimées en 
plusieurs couleurs, dont je viens de parler, 
cela me fit penser à faire le contraire de 
ce que font ordinairement les enlumineurs 
d’images, car au lieu qu’il- appliquent leurs 
couleurs sur l’impression, je m’avisai de faire 
en sorte que celle impression fût sur les cou­
leurs. Supposons, par exemple, que vous 
ayez une planche toute gravée d’une figure 
que vous voulez vêtir de deux ou trois cou-
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leurs, par exemple , le chapeau gris, les che­
veux un peu bruns, le manteau rouge, l’habit 
d'une couleur, les bas d’une autre, etc. Pre- 
mièrement vous aurez une planche de cuivre 
toute polie, ajustée et limée de la même gran­
deur de l’autre, de sorte qu'étant appliquée 
dessus, elle s’y rapporte exactement de tous 
côtés, et ayant verni cette planche d’un vernis 
blanc, et prenant une épreuve toute fraîche 
tirée de la planche gravée, mettez cette plan­
che vernie blanc sur ladite impression préci­
sément dans la même place où la planche 
gravée à fait son empreinte, ayant étendu 
auparavant sur la table deux langes par-des­
sous l'estampe, et deux ou trois autres par­
dessus la planche, vous ferez passer le tout 
entre les rouleaux, après quoi vous verrez 
que la figure ou estampe imprimée sur le pa­
pier aura fait une empreinte sur la planche 
Vernie en forme de contre-épreuve.

» Ensuite vous graverez sur la planche ver- 
nie avec une pointe bien fine les simples con­
tours du chapeau, des cheveux, du man- 
teau, etc., et les ferez creuser fort peu à l’eau 
forte. Puis vous en ôterez le vernis et en ferez 
tirer des estampes sur du papier fort et aluné, 
ou sur du carton très mince et battu que vous 
aurez humecté en le mettant à la cave quel- 
ques nuits, ou bien en le laissant quelque 
tems en presse entre des papiers mouillés. 
Ces épreuves étant faites, et le papier ou car- 
ton étant bien sec, il faut coucher à plat de 
rouge toute la place renfermée dans le con-

8
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tour du manteau, mettre une couche de bis- 
tre dans la place du chapeau, et ainsi du 
reste.

» Cela étant fait, vous mettrez encore cette 
feuille ainsi colorée à la cave pour la rendre 
humide, comme on vient de le dire, puis 
ayant bien étendu quelques langes sur la ta­
ble de la presse, vous l’y poserez le côté de 
la couleur en dessus, et après avoir encré la 
première planchequi est entièrement gravée, 
vous la mettez sur cette feuille, le côté gravé 
en dessous, précisément dans l'enfoncement 
que la planche des contours y a déjà fait, puis 
deux ou trois langes par-dessus, et vous la 
ferez passer entre les rouleaux. Alors, en re 
levant la feuille, vous trouverez l’estampe 
imprimée par-dessus ces couleurs, ce qui les 
rend plus transparentes et infiniment plus 
belles que les enluminures ordinaires. »

Puisque nous avons donné les principaux 
procédés employés par les calcographes an­
ciens pour imprimer en couleur, nous termi­
nerons ce que nous avons à dire sur ce sujet 
en parlant du genre de gravure qu'ils appe­
laient des camayeux. Ce sera encore le même 
auteur qui prendra la parole.

« Au commencement du seizième siècle on 
imagina, en Italie et en Allemagne, l’art d’i- 
miter en estampes, les desseins lavés, et l’es­
pèce de peinture à une seule couleur, que les 
Italiens appellent chiaro-scuro , et que nous 
connaissons sous le nom de camayeux. Avec 
Je secours de cette invention on exprima le
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passage des ombres aux lumières, et les dif- 
férentes teintes du lavis. Cela pourrait faire 
croire que feu M. Le Blon, anglais, auteur 
de l’impression qui imite la peinture, dont 
nous avons parlé, n’a fait que perfectionner 
cet art en l'étendant à la peinture en différen- 
tes couleurs, puisque sa méthode a pour ob- 
jet d'imiter le coloris des tableaux, et les dif- 
férentes teintes que le peintre forme sur sa 
palette. Celui qui fit celle découverte en Ita- 
lie se nommait Hugo da Carpi. On voit de lui 
de fort belles choses en ce genre, qu’il a exé- 
cutées d’après les dessins de Raphaël et du 
Parmesan. François Perrier, peintre, origi­
naire de Franche-Comté , connu par quantité 
de beaux ouvrages, et surtout par le recueil 
de statues antiques qu’il a gravé à Rome 
d’après les originaux, donna aussi au public, 
il y a environ cent ans, des estampes tirées 
sur du papier gris un peu brun , dont les 
contours et les hachures étaient imprimés 
de noir et les rehauts de blanc, le tout en 
forme de camayeux, ce qui parut, au rap­
port de M. Bosse, non-seulement nouveau, 
mais encore si beau qu’il en rechercha l’in- 
Vention, et voici la manière qu’il enseigne.

» Il faut avoir deux planches de pareille 
grandeur, exactement ajustées l’une sur l’au- 
tre : l’on peut sur l'une d’elles graver entière­
ment ce que l’on désire, puis la faire impri- 
mer de noir sur un papier gris et fort, ainsi 
au on vient de dire au sujet des enluminures. 
Et ayant verni l’autre planche, comme ci-
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devant, et l’ayant mise le côté verni dans 
l'endroit de l’empreinte que la planche gra- 
véc a fait en imprimant sur cette feuille, la 
passer de même entre les rouleaux, ladite 
estampe aura fait sa contre-épreuve sur la 
planche vernie. Après quoi il faut graver 
dessus cette planche les rehauts, et les faire 
fort profondement creuser à l’eau forte. On 
peut faire la même chose avec le burin, et 
même plus facilement.

» Or, la plus grande difficulté que je trouve 
en ceci , est de trouver du papier et une huile 
qui ne fasse point jaunir ni roussir le blanc; 
le meilleur est de se servir d’huile de noix 
très blanche et tirée sans feu, puis la laisser 
dans deux vaisseaux de plomb, et la mettre 
au soleil tant qu’elle soit épaissie à propor­
tion de l'huile faible dont nous allons parler, 
et pour l’huile forte, on laissera un de ces 
vaisseaux bien plus de tems au soleil.

» Ensuite il faut avoir de beau blanc de 
plomb bien net, et l’ayant lavé et broyé ex­
trêmement fin, le faire sécher, et en broyer 
avec de l’huile faible bien à sec, et après l’al­
lier avec de l’autre huile plus forte et plus 
épaisse, comme on fait pour le noir, l’uis 
ayant imprimé de noir ou autre couleur sur 
du gros papier gris la première planche qui 
est gravée entièrement, vous en laisserez se- 
cher l’impression pendant dix ou douze jours; 
alors ayant rendu ces estampes humides , il 
faut encrer de ce blanc la planche où sont 
gravés les reliants, de meme façon qu’on im-
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prime, et l’essuyer à l'ordinaire, puis la po­
ser sur la feuille de papier gris déjà imprimée, 
en sorte qu’elle soit justement placée dans le 
creux que la première planche y a faite, et 
prenant garde de ne point la mettre à l'en- 
vers, ou le haut en bas. Etant ainsi bien ajus­
tée, il ne s’agit plus que de la faire passer 
entre les rouleaux, comme on a dit pour 
l’impression sur l’enluminure. «

Méthode actuelle d'imprimer en couleur.

La première chose à laquelle doit s'étudier 
un ouvrier qui se destine à imprimer en cou­
leur est d’exercer ses yeux à saisir la diffé- 
rence la plus légère qui peut exister entre les 
nuances de chaque couleur, afin de pouvoir 
les rendre exactement comme le modèle peint 
qu’on lui mettra sous les yeux. Il faut pour 
cela qu'il s’habitue à distinguer quand un 
vert contiendra plus de bleu que de jaune ou 
plus de jaune que de bleu; quel genre de 
jaune il faut qu’il emploie; si dans son vert 
il doit entrer un peu de carmin, etc., etc. 
Si un violet tire plus sur le rouge que sur le 
bleu, sur le bleu que sur le rouge, etc. Car 
ce que l’on appelle nuances résulte d’un mé­
lange de couleur en de certaines proportions 
vigoureuses, et quand ces proportions chan- 
gent, tant peu que ce soit, les nuances chan­
gent aussi.

Il faut encore qu'il s'accoutume à rendre 
Parfaitement les tous de son modèle. C'est-à-

Méthode actuelle
d'imprimer en couleur
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dire à saisir exactement les relations qui exis- 
tent dans les parties foncées et les parties 
claires dans les mêmes nuances. Cependant 
ceci est pour lui moins rigoureusement né- 
cessaire, parce que cela dépend du graveur, 
qui ombre plus ou moins fortement de cer­
taines parties. Ce n’est que dans le cas où le 
graveur aurait manqué les coups de force, 
«uc l’imprimeur, sur les indications du pein­
tre, mais jamais de son propre mouvement, 
suppléera à la mollesse de la gravure par 
l’apposition de couleurs pas foncées.

On fait tirer en couleur deux sortes de gra­
vures. L'unc, entièrement à l'eau forte et au 
pointillé, a ses clairs tout-à-fail sans travaux, 
et c’est le blanc du papier qui fournit les tons 
de lumière. Il reste anx enlumineuses ou 
coloristes à faire disparaitre ces blancs avec 
le pinceau.

Dans l'autre sorte de gravure, après avoir 
terminé fortement, surtout dans les parties 
ombrées, le graveur passe sur la totalité de 
sa gravure une légère teinte d'aqua-teinte, et 
les blancs se trouvent entièrement perdus. Il 
reste à l’imprimeur à reproduire les claies au 
moyen de tons pâles et légers, plus ou moins 
vivement nuancés, qu’il pose selon qu'ils lui 
sont indiqués par le modèle qui doit cons- 
tamment rester sous ses yeux.

Tout le monde sait que l’on fait du vert 
avec du jaune et du bleu, du violet avec du 
rose rouge et bleu, du gris avec du noir et du 
blanc, de l'orangé avec du ronge et du jaune,
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etc. , etc. ; mais il est mille nuances qu’il faut 
apprendre à composer si l'on ne veut pas 
s'exposer à de longs tatonnemens, à faire de 
fausses nuances, et plus souvent encore à 
produire des tons sales. Par exemple , un ou- 
Trier ne trouvera jamais seul qu’il faut om- 
brer les jaunes avec du violet, et que si la 
gravure doit être repassée au pinecau, il 
faut tirer en violet toutes les parties jaunes, à 
moins que les clairs soient recouverts d une 
aqua-teinte.

Si la gravure en couleur n'a jamais pu re­
produire exactement la peinture, ce n'est pas 
à une imperfection supposée de la mécanique 
de l’art qu’il faut l’attribuer, mais bien àl’i- 
gnorance des ouvriers sur le mélange des 
couleurs. Il serait donc bien à un jeune 
homme qui se destine à la pratique de l’art 
du calcographe, ou de renoncer à l’impres- 
sion en couleur, ou de prendre avant de s’y 
livrer quelques mois de leçons, ne fusse 
sue chez un habile coloriste. Si tous agis- 
aient ainsi, on ne verrait bientôt plus de ces 

images à figures rubicondes, de ces gravures 
à couleurs vives, dures et tranchantes, qui 
ont fait de tout teins rejeter par les hommes 
de goût les estampes imprimées en cou- 
leur, tandis qu’ils ornent leurs salons de li- 
thographsies coloriées à l’aquarelle.

Il est certain qu’aujourd’hui, si l’impres- 
sion ne rend pas une gravure à la manière 
noire ou une aqua - teinte identiquement 
comme la peinture au lavis qui a servi de
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modèle, cela vient du manque de connais- 
sance dans l’ouvrier et non du manque de 
procédés pour y parvenir.

Les couleurs le plus généralement en usage 
pour l’impression en couleur, sont : le noir 
d'Allemagne; le noir léger; le noir de Paris, 
pour les ouvrages communs; le blanc de cé- 
ruse ; le blanc de plomb ; le blanc d'argent; le 
blanc léger, qui charge beaucoup moins les 
couleurs que les autres, et que l'on emploie 
pour les nuances tendres, telle que le rose. 
Le rouge de Prusse ou brun rouge; la terre d’I- 
lalic, rouge ou calcinée; la terre de Sienne, 
rouge ou calcinée; le terra mérita, il ne s’em- 
ploie presque jamais pur, et entre dansla com­
position des verts les plus brillans. La laque 
jaune, pour les beaux verts; le jaune de chro- 
me; le stil de grain. La laque d’office rose, 
elle ne s’emploie que pour les ouvrages com­
muns: la laque carminée, dont on a plusieurs 
qualités plus ou moins belles; la laque an­
glaise, presqu’aussi belle que le carmin ; le 
carmin ; vermillon de Hollande ; vermillon de 
Chine ; cinabre; mine orange ; mine de Saturne, 
plus belle que la précédente. Bien de Prusse 
ou de Berlin, il a l’inconvénient d’être un peu 
gras et difficile à employer. Bleu de cobalt, 
employé pour les ouvrages au repère ou à 
plusieurs planches; l’indigo; le bleu commun; 
la petite laque verte, etc., etc. La chose es- 
sentielle est d’éviter autant qu’on le peut les 
couleurs métalliques, parce qu’elles ont l’in- 
convénient de plomber le cuivre. Du reste,
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toutes les couleurs à l’huile employées par 
les peintres de tableaux sont également bon- 
nes pour l’impression en taille douce. Il faut 
avoir le soin de les choisir fines, de bonne 
Qualité, en morceaux ou en poudre.

On a un marbre bien propre, sur lequel on 
les broye avec de l'huile de noix cuite à une 
seule flamme, et de l’huile grasse, de la même 
manière que nous le disons pour le noir. On a 
pour cela une molette et un couteau de pein­
tre beaucoup plus petits que pour broyer le 
noir. Très souvent on emploie aussi de l’huile 
blanche (huile d’œillette des peintres ) parce 
qu’elle change moins les couleurs que l’huile 
de noix; et même, plus ordinairement de 
l’huile de noix crue.

Nous observerons qu’il faut avoir acquis 
une certaine expérience pour connaître par­
faitement les quantités respectives d’huile 
grasse et d’huile claire nécessaires pour cha­
que espèce de couleur. Par exemple, quand 
on broie du terra-mérita, il faut mettre au 
moins moitié d’huile claire et le reste d’huile 
grasse; dans la terre de Sienne, les trois quarts 
d’huile claire et l’autre quart d’huile grasse. 
On appelle garnir une couleur, y mettre de 
l’huile grasse; ainsi, on ne garnira pas du 
tout le blanc de céruse qui déjà a le défaut 
de sécher trop vite, et on garnira très peu le 
stil de grain, le cinabre et les mines orange 
et de saturne. D’ailleurs, comme l’huile grasse 
a Pour effet de faire sécher plus rapidement
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les couleurs, l’ouvrier se dirigera en consi- 
quence.

On a soin de consulter son modèle pour 
savoir quelles sont les couleurs que l’on doit 
employer, et à mesure qu’on en a broyé une, 
on la place sur un côté du marbre comme 
font les peintres sur leur palette; on nettoie 
parfaitement le marbre pour en broyer une 
autre que l’on place de même à côté de la 

* première, et ainsi de suite, jusqu'à ce qu’on 
ait ainsi toutes les couleurs fondamentales 
que l’on a jugé nécessaires. Il n'y a que l'ex- 
périence qui puisse apprendre la quantité 
qu’il faut de chacune.

Cela fait, il s'agit de composer les nuances. 
Supposons que l'on veuille faire le vert d’une 
feuille de nérion ou laurier-rose. On prendra 
d’abord avec le couteau une certaine quan- 
tité de bleu et de jaune que l’on mélangera 
parfaitement, toujours avec le couteau, sur 
une partie propre du marbre. On verra si 
l’on a mis trop de l’une ou de l’autre cou­
leur, ct l’on remettra du bleu ou du jaune, 
selon qu’on le jugera nécessaire. Mais cela 
ne suffira pas, car avec un œil exercé , on 
apercevra aisément un petit reflet rougeâtre 
sur la feuille du laurier-rose. Alors on ajou­
tera à son vert une légère pointe de carmin, 
et l’on tombera tout-à-fait dans la nuance 
du modèle. D’ailleurs on s’en assurera en 
prenant un peu de couleur avec le pinceau 
et la posant sur un morceau de papier. J’ai 
vu des imprimeurs essayer les nuances de
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leurs couleurs sur la vitre transparente d’une 
fenêtre, etcc moyen excellent est meilleur que 
le premier. On volt encore très bien le ton 
en prenant un peu de couleur avec le bout 
du doigt et l’étendant sur la lame polie et 
brillante d’un couteau ou d’un marbre bien 
blanc.

Il arrive assez souvent qu’âpres avoir 
trouvé le ton convenable sur le marbre, l'ou- 
vrier est tout étonné de le voir absolument 
différent sur l'épreuve, ce qui vient du tra­
vail de la gravure. Au lieu de s'obstiner à 
le trouver sur le marbre, il faut qu'il fasse 
une maquette, ou bien, s’il a assez d’expé­
rience pourcela, qu'il ajoute de suite unecou- 
leur foncée si le ton est venu pâle, ou une 
couleur claire, si le ton est venu trop foncé. 
Quant à la maquette, voici comment on fait: 
avec le doigt on passe de la couleur sur la 
partie de la gravure qui embarrasse ; on rem­
plit bien les tailles comme pour une bonne 
épreuve, on enlève de même, on place un 

dessus, et l’on passe sous 
oyen , sans perte de teins 

morceau de papier 
la presse. Par ce
ni de papier, on a de suite une petite épreuve 
qui indique au juste ce qu'on doit faire.

A mesure que l’on a préparé une nuance, 
on la ramasse avec le couteau et on la place 
près d’un des bords du marbre. Quand une 
autre nuance est préparée, on la place à côté 
de la première , et ainsi de suite jusqu'à ce 
que toutes soient sur un rang, mais assez éloi-
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gnécs les unes des autres pour ne pas risquer 
de se mélanger en s’étalant un peu.

Il faut avoir , pour placer les couleurs sur 
le cuivre, des pinceaux préparés en consé­
quence. Ce sont de vieux pinceaux d’enlumi­
neuses, que l’on coupe avec des ciseaux, à 
partir de la plume, en pointe courte. Ensuite, 
pour raccourcir encore cette pointe et en éga­
liser les poils de manière à former la pointe 
mousse, on prend un charbon ardent avec 
des petites pinces, et on le tient de la main 
gauche : de la droite on prend le pinceau et 
on le passe sur le charbon en le laissant glis- 
ser de la base à la pointe, en le tournant entre 
les doigts. Par ce moyen la pointe des poils 
s’égalise parfaitement en brillant , mais elle 
reste raide, crispée et charbonnée, ce qui 
laisserait le pinceau hors de service si on ne 
lui faisait subir une seconde préparation.Pour 
cela on a un couteau très peu coupant ; on 
appuie le pinceau sur le pouce de la main 
gauche: et avec le tranchant du couteau on 
lc racle en allant continuellement de la base 
des poils à leur extrémité et en faisant tour­
ner le pinceau entre les doigts. On en pré­
pare ainsi un bon nombre, car il en faut au­
tant qu’il y a de teintes à poser. On conçoit 
que si l'on ne changeait pas de pinceaux, les 
couleurs se mélangeraient et ne produiraient 
plus que des teintes sales et indéterminées. 
Lorsqu'on a fini le travail de l'impression, il 
faut avoir grand soin de mettre ses pinceaux 
tromper dans de l'huile, dans un petit pot, car



EN TAILLE DOUCE. 97 
si on laissait sécher les couleurs dedans, ils 
seraient gâtés à ne plus pouvoir servir.

A mesure qu’on a fini de poser une teinte, 
il faut placer le pinceau dont on s’est servi 
sur le marbre , à côté de sa teinte , afin de 
n’avoir pas à le chercher quand il faudra y 
revenir pour une autre épreuve, et aussi pour 
ne pas courir la chance de se tromper.

Tout étant prêt relativement aux couleurs, 
il s'agit, pour plus de commodité, de faire 
quelques légers changemens à l’établi. On 
met une petite hausse sousies pieds de devant 
du gril, afin que le cuivre étant posé dessus 
soit un peu en pente du côte de la fenêtre, ce 
qui procure un plus beau jour. Mais ce jour 
serait trop vif et les reflets fatigueraient les 
yeux, outre qu’on ne jugerait pas aussi bien 
des effets que l’on doit produire avec la cou­
leur, si l'on n’avait pas la précaution de pla­
cer devant le cuivre, un châssis de papier 
brouillard, à la manière des graveurs. Ce­
pendant, plusieurs ouvriers qui ont une bonne 
vue et qui paraissent ne pas trop se soucier 
de la conserver, ont pris nouvellement l’ha- 
bilude de s’en passer pendant le jour.

Ce châssis peut être monté en bois, ou 
tout simplement en fil de fer, mais il faut 
qu on puisse le mettre ou l’ôter à volonté, ce 
qui est très facile et très commode. Quelques 
personnes en ont fait en mousseline, en pa­
pier huilé, etc. Quant à moi, l’expérience m’a 
prouvé que ceux en papier brouillard ou

9
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serpente sont excellens s’ils ne sont les meil­
leurs.

On commence par bien nettoyer son cui­
vre, puis on le place sur le gril avec le modèle 
en regard. On a une estompe en chiffon dont 
on se sert pour mettre la même teinte sur les 
grandes parties, puis on enière la surabon­
dance de couleur, soit au doigt comme nous 
allons le dire, si les parties ne sont pas trop 
grandes pour celà, soit avec un chiffon de 
linon, soit enfin, ce qui vaut mieux, à la 
main.

Ensuite on pose toutes les petites parties 
avec le pinceau, ayant soin de bien faire pé­
nétrer les couleurs dans les tailles. Dès qu'une 
teinte est posée exactement comme dans le 
modèle, on essuie au doigt. Pour cela on s'en- 
veloppe le doigt indicateur avec un chiffon de 
linon, et l’on enlève la surabondance de la 
couleur en passant le doigt à plusieurs repri­
ses, en travers sur les tailles qu’il faut pren­
dre garde à vider. De certains ouvriers, ayant 
une grande habitude du travail, se servent de 
leur doigt recouvert d’un morceau de linon 
pour mettre les couleurs dans les tailles, à la 
place du pinceau , au moins dans les parties 
les plus larges. Cette méthode est fort expé­
ditive, mais très difficile, et il faut beaucoup 
d'exercice et d'adresse pour ne pas déborder 
sur les nuances voisines. Ce moyen a sur l'es- 
tompe un grand avantage, aussi commence- 
t-il à se répandre partout et à faire oublier le 
premier dans les bonnes imprimeries.
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Quand on a posé toutes les nuances et que 

l’on s’est assuré qu'il n'y a rien d'oublié, on 
commence par enlever le plus gros de la cou­
leur à la main; ensuite on éclaircit la plan- 
chie, c’est-à-dire qu’on l'essuie à la main 
comme nous l’avons dit à l’article d'encrer 
fa planche; avec un chiffon très peu mouillé, 
on essuie bien les bords, et elle est prête à 
être mise sous la presse.

Nous ajouterons qu’en enlevant les cou­
leurs il faut avoir le soin, non pas de les en- 
enlever toutes les unes après les autres, 
comme on faisait autrefois, mais par séries. 
On enlève d’abord les plus foncées toutes à 
la fois, puis aussi toutes à la fois celles qui le 
sont moins, et enfin les plus tendres. Il est 
rare, quel que soit le nombre des couleurs 
employées, qu’on ait besoin d'enlever plus 
de trois lois.

Il y a une observation très essentielle à 
faire sur la manière de poser les couleurs. 
Les plus foncées, comme le noir, l'indigo , 
les bruns, sont les moins susceptibles de se 
Salir en enlevant, mais elles salissent fort ai- 
sèment les autres, aussi doit-on les poser les 
premières. Les couleurs tendres et vives, 
Comme le rose, le jaune brillant, se posent 
les dernières et, par conséquent, ne peuvent 
étre ternies par les plus foncées.

Il faut aussi, lorsque l'on fait une planche 
Tui demande beaucoup de tems à colorer , 
une heure ou une heure et demie par exem- 
Ple, il faut dis-je avoir le soin de poser les
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uleurs très lâches 
moins fermes ),
moins lâches, et les dernières 

plus fermes. Si l’on n'a pas cette précaution, 
les premières couleurs sèchent pendant que 
l'on pose les autres , et l'épreuve est mau­
vaise.

Mélange des couleurs.

Dans la première partie de cet article . 
nous avons indiqué les principales difficultés 
que l’ouvrier rencontre dans la composition 
des nuances, il nous reste à lui donner quel­
ques conseils qui pourront l’aider à vaincre 
ces difficultés. Comme c’est le tirage des cui- 
vres d’histoire naturelle qui en offre le plus, 
c’est aussi par là que nous commencerons. 
Pour nous faire parfaitement comprendre , 
nous choisirons des exemples parmi les objets 
les plus communs et dont les couleurs sont 
dans la mémoire de tout le monde.

La botanique nous fournira les premiers 
exemples.

La rose se prépare avec du carmin on de 
la laque, en mélange avec du blanc léger 
dans les parties d'un rose pâle, du carmin 
pur pour le centre qui est ordinairement plus 
foncé. Un peu decobalt dans les reflets bleuâ­
tres. Dans les espèces très foncées, comme 
les roses de Bengale, on mélange le carmin 
avec un peu de cinabre, de terre d’Italie, ou 
avec une légère pointe d'indigo, selon que la.

Mélange des couleurs
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l’Ose est d’un rouge vif, ou fonc 2, ou violacé. 
Comme le carmin, ainsi que les laques, ont 
un ton un peu violacé quand on les emploie 
purs, pour les soutenir on y ajoute presque 
toujours un peu de mine de sature.

Le fruit, pendant la floraison, est encore 
vert. On le fait avec du stil de grain, du 
bleu de Prusse , et une pointe de laque car- 
minée. Lorsqu'il est mûr, il est d’un rouge 
plus ou moins jaunâtre. On le fait avec du 
rouge de Saturne mélangé d’un peu de jaune 
de chrome s’il lire sur le jaune, de cinabre 
ou de carmin s’il tire plus sur le rouge.

Dans les roses de Provins panachées, le 
fond des pétales (feuilles de la fleur ) sera 
fait avec du carmin et du blanc léger, avec 
une pointe de bleu de cobalt. Les panaches 
seront faits avec du carmin pur, ou mélangé 
soit avec du cinabre dans les clairs, suit avec 
une pointe d’indigo dans les ombres viola- 
cées.

L’œillet rouge ou à ratafiat, se lait avec 
un mélange de laque carminée, de carmin , 
et de rouge de saturne. Une pointe d’indigo 
dans les ombres violacées.

Les œillets couleur de chair pâle se font 
avec un mélange de laque, de rouge de sa- 
turne et de blanc; selon que la nuance est 
plus ou moins foncée ou d’un rouge plus ou 
moins vif, on met plus ou moins de l’une ou 
de l autre de ces couleurs.

La jacinthe bleue se fera avec du bleu de 
russe et du blanc, mieux avec du cobalt et
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du blanc léger: De l’indigo, ou du bleu de 
Prusse dans les parties très ombrées.

La jacinthe gris-de-lin se fait avec un mé- 
lange de laque, de cobalt, de blanc d’argent 
et de noir.

La primevère jaune, ainsi que toutes les 
fleurs jaunes, doivent se tirer avec du violet 
préparé de telle manière que ni le bleu ni 
le rouge n’y dominent plus l’un que l’autre. 
Ce violet se fait avec du bleu de Prusse, du 
carmin, et un peu de blanc si les ombres ne 
sont pas très fortes. Les coloristes en reve­
nant sur ce tirage n’auront besoin que de 
mettre un aplat de jaune convenable pour 
amener la fleur à l'effet le plus brillant.

Quand l’ouvrage ne doit pas être retouché 
au pinceau, il est nécessaire de le tirer en 
jaune.

La primevère se tirera avec de la laque 
jaune, et les ombres avec de la terre de 
Sienne calcinée; les ombres fortes avec un 
mélange de terre d’Italie ou de brun rouge 
avec un peu de mine.

11 y a des primevères de diverses nuances. 
Les plus communes sont violettes, brunes 
rouges, ou gris de lin. Les premières se font 
avec du bleu de cobalt et du carmin; ou avec 
du blanc, du bleu de Prusse et du carmin; 
on met plus de blanc dans les parties très 
éclairées. Celles qui sont de couleur brun 
rouge se préparent avec du carmin et de la 
terre de Sienne calcinée; et de la terre d’I­
talie en mélange avec ces couleurs, dans les
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ombres. Les primevères grises se font avec 
de la laque, du cobalt et du blanc. On sup­
primera le blanc pour les ombres très fon­
cées.

La renoncule pivoine, d’un très beau rouge, 
se prépare avec de la laque, du carmin, et 
du rouge de saturne ou de la mine orange. 
Les ombres fortes pourront se faire avec de 
la terre d’Italie rouge et du carmin, dans les- 
quels on mettra une pointe de cobalt.

La renoncule orangée se fait avec du 
longe de saturne ou de la mine orange, en 
mélange avec lejanne de chrome ou la laque 
jaune, suivant que sa couleur est plus ou 
moins vive.

L'iris de Perse se fait avec du blanc et de 
l’indigo, et dans de certaines parties verdâ- 
très on ajoute à ces couleurs un peu de terra- 
mérita. Ses panaches se feront avec le jaune 
de chrome.

L'iris de Suce se prépare avec un mélange 
de laque ou de carmin, de cobalt et de blanc. 
On retranche le blanc pour les parties fon- 
Cées. La nervure jaune se fait avec un me- 
lange de jaune de chrome et de stil de grain.

Le jasmin , comme toutes les fleurs blan- 
ches, n’est travaillé que dans les ombres, le 
fond blanc devant être fourni par la couleur 
meme du papier. Mais ces ombres ne sont 
pas du même gris dans toutes les fleurs, 
parce que le fond des fleurs varie. Les unes 
sont d'un blanc bleuâtre, les autres d’un blanc 
Jaunâtre, verdâtre, etc. Il faudra préparer le



104 MANUEL DE L’IMPRIMEUR

gris de manière à faire ressortir ces légères 
nuances. Par exemple, le jasmin, le lis, sont 
d’un blanc jaunâtre; on les ombrera avec un 
mélange de blanc , de terra-mérita, et de 
noir d'Allemagne. Idhelleborc rose de Noël est 
d’un blanc lilacé; on l’ombrera avec un mé­
lange de blanc, de bleu de Prusse, de laque 
et de noir. Le narcisse des poêles est d'un blanc 
azuré, on l'ombrera avec un mélange de 
blanc, de noir, et de cobalt.

Le souci, s’il doit être tiré en jaune, se 
fera avec du jaune de chrême dans les clairs, 
mélangé avec du minium ou de la mine de 
saturne dans les ombres. Dans une variété, 
le souci de la reine, la couleur de la fleur 
tire plus ou moins sur l’orangé; dans ce cas 
on la fait avec du jaune de chrême plus ou 
moins mélangé de mine orange ou de car- 
min.

La rose d'Inde se fait avec du jaune de 
chrême , et les ombres avec le même jaune 
en mélange avec de la terre de Sienne calci­
née.

L’œillet d’Inde se fait avec le jaune de chrê­
me plus ou moins mélangé de cinabre et de 
carmin. Les ombres, dans certaines variétés 
dites mordorées, se préparent avec la terre de 
Sienne et le carmin, dans d’autres, avec le 
brun-rouge et le cinabre.

La tulipe est extrêmement variée dans ses 
couleurs; néanmoins toutes peuvent se rap- 
porter à quatre principales nuances. 1° Le 
jaune, qui se fait avec du jaune de chrome
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pur ou plus ou moins mélangé avec la laque 
aune. 2° Le rouge, on le prépare soit avec le 

carmin et lc rouge de saturne, soit avec ce 
dernier et le cinabre, soit avec la laque et une 
pointe de mine orange. 3° Le violet, que l’on 
prépare avec de la laque et du bleu de cobalt, 
ou avec du blanc, du carmin et du bleu de 
Prusse. Le cobalt dominera dans le premier 
mélange, parce qu'il s’emploie pour les tons 
bleuâtres; le carmin dans le second, afin de 
rendre les violets rougeâtres. Il sera quelque- 
fois nécessaire d’ajouter à ces mélanges, pour 
les parties ombrées, de la terre de Sienne cal­
cinée, ou de la terre d’Italie. 4° Le blanc, 
dont l’effet est fourni par le papier.

L'anémone simple est ordinairement vio­
lette ou rouge, on de couleur citron. La pre­
mière se prépare avec du blanc, du bleu de 
Prusse et du carmin; la seconde avec de la 
laque pure, du minium pur, ou un mélange 
de minium et de carmin. La troisième se fait 
avec de la laque jaune ou du jaune de chrome 
en mélange avec un peu de rouge de sa- 
turne.

Le lis martagon se fait avec la mine de sa- 
turne mêlée à un peu de carmin. Le carmin 
doit dominer dans le mélange pour les par- 
lies ombrées.

La pivoine rouge ou péone peut souvent se 
Préparer avec de la laque pure; quelquefois 
il faut y ajouter un peu de carmin ou de ci- 
mabre, rarement du rouge de saturne.
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Le crocus jaune se fait avec le jaune de 
chrôme, et les ombres avec de la terre de 
Sienne brûlée dans laquelle on met une pointe 
de carmin.

Le même, mais violet , se fait avec du 
blanc, du carmin et du bleu de Prusse, ses 
raies se font avec un mélange de carmin et 
d’indigo.

Les graines de ces plantes se font avec de 
la laque jaune, et s’ombrent avec du vert 
composé de terra-mérita et de bleu de Prusse.

La pensée, préparée avec soin, peut pro­
duire un bel effet, quoiqu’on en dise. On 
commence à passer sur les fortes ombres un 
mélange de laque et de cobalt, que l’on es- 
suie de manière à n'en laisser que peu dans 
les tailles. Puis on fait les parties claires avec 
du carmin pur; on y ajoute un peu de blanc 
pour les parties très éclairées, et enfin les 
fortes ombres se préparent avec du carmin 
mêlé d'une légère partie de bleu de Prusse ou 
d’indigo.

Les aillets de pelle se préparent de même, 
mais en faisant dominer le carmin dans toutes 
les teintes.

La scabieuse est tantôt rouge, tantôt vio­
lette. La première se prépare avec de la la­
que, et l’on y ajoute un peu de cobalt pour 
le bouton du centre de la fleur.

La fleur de grenadier se prépare avec du 
vermillon ou du cinabre, et l’on y ajoute un 
peu de mine orange s’il est nécessaire. Les 
ombres se font avec du carmin.
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Le pied d’alouette offre deux couleurs, selon 

sa variété. Il y en a de bleus qui se font avec 
du bleu de cobalt et une pointe de laque; de 
l’oses , que l’on prépare avec de la laque rose 
et quelquefois une pointe de mine orange.

Les violettes se feront avec un mélange de 
bleu de cobalt et de carmin, pour les clairs; 
de laque et d’indigo pour les ombres.

La couronne impériale offre deux variétés : 
l’une orangée, l’autre jaune. La première se 
lait avec du jaune de chrome mélangé avec 
de la mine de Saturne; les ombres avec de la 
terre de Sienne calcinée, ou avec un violet 
préparé avec beaucoup de carmin et un peu 
de bleu de Prusse.

La jaune se prépare avec de la laque jaune, 
du stil de grain, et dans les ombres avec 
un violet bleuâtre fait avec le bleu de Prusse 
et le carmin.

Les dahlia offrent une grande variété de 
couleurs. Les jaunes pâles se feront avec du 
jaune de chrôme et du blanc léger; on les 
ombrera avec quelques teintes d’un vert lé­
ger préparé avec du terra-mérita et un peu 
de bleu. Les orangés se font avec du jeune de 
chrôme, du terra-mérita et du rouge de sa- 
turne; on les ombre avec du violet de bleu de 
Prusse et de carmin. Les rouges pourpres se 
font avec un mélange de laque et de carmin ; 
on les ombre avec du violet préparé comme 
Pour les précédens. Ceux de couleur ponceau 
se font avec le rouge de sature et le carmin.

Nous avons parlé des fleurs, il nous reste
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à traiter des feuilles. Celles-ci sont toujours 
vertes, mais cette couleur offre un grand 
nombre de nuances non-seulement d’espèce 
à espèce, mais encore sur la même plante. 
Aussi ne pouvons-nous donner ici que des 
généralités.

La base de tous les verts est le mélange du 
jaune et du bleu; mais en raison de la quan­
tité proportionnelle de ces deux couleurs, le 
vert éprouve déjà de grandes variations de 
nuances. Assez ordinairement on donne le 
nom de vert foncé à celui dans lequel le bleu 
domine beaucoup , et de vert clair à celui qui 
contient plus de jaune que de bleu.

Selon l’espèce de bleu et de jaune que l'on 
mélange, le vert offre encore une série de , 
nuances différentes. Par exemple, le jaune de 
chrôme et l’indigo font une nuance qui a peu 
d’éclat, tandis que le mélange de la laque 
jaune et du cobalt en font un autre très bril- 1 
lant.

Les jaunes mélangés avec d’autres cou- i 
leurs que le bleu produisent quelquefois du 
vert, par exemple le jaune de chrôme avec | 
le noir dAllemagne, mais terne et sans effet- i 
Cette troisième série offre peu de combinai- ' 
sons.

La quatrième série, la plus étendue, ren- | 
fermera les verts qui se composent de jaune, ’ 
de bleu et d’une troisième couleur modi- 
fiant la teinte fournie par ces deux premières. 
Cette troisième couleur peut être du carmin, 
de la mine orange, du brun rouge, pour les ;



EN TAILLE DOUCE. 109
feuilles vives comme pour les feuilles d’au- 
tomne, mais en petite quantité dans les pre­
mières, et dominant plus ou moins dans les 
secondes. Le vert finit tout-à-fait par dispa­
raître dans la feuille morte où domine le 
jaune, la terre de Sienne, le brun rouge et le 
bistre.

Les verts glauques, c’est-à-dire bleuâtres 
comme la feuille de certains choux, de l'œil- 
let des fleuristes , etc., se fait avec du blanc, 
du cobalt, et un peu de terra-mérita ou de 
stil de grain. Celui des feuilles velues et 
blanchâtres se fait avec l'indigo, les mêmes 
jaunes et beaucoup de blanc.

Voici la liste des verts les plus employés 
dans la première série.

1° Jaune de chrome et bleu de Prusse.
2" Jaune de chrome et cobalt.
3o Jaune de chrême et indigo.
4- Laque jaune et bleu de Prusse.
5- Laque jaune et indigo.
G° Laque jaune et cobalt.
2° Stil de grain et bleu de Prusse.
8° Terra-merita et bleu de Prusse.
9‘ Stil de grain et cobalt.
10° Terra-mérita et cobalt.
11° Terre de Sienne et bleu de Prusse.
12" Terre de Sienne et indigo.
13° Noir d’Allemagne et jaune de chrome.
142 Noir d'Allemagne, indigo et jaune de 

chrome.
L‘histoire naturelle des mammifères ou des 

Huadrupédes, comme on les appelait autre- 
10
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fois, est d'une impression plus facile, parce 
que ces animaux ont des couleurs beaucoup 
moins variées, se rapprochant presque toutes 
du fauve, du gris, du noir, du brun ou du 
roux.

Le lion, par exemple, est d’un roux gris 
tirant un peu sur le jaunâtre; le jaune de 
chrôme, la terre de Sienne et un peu de noir, 
fourniront sa nuance générale. L’iris de ses 
yeux se fera avec le jaune un peu verdâtre 
du t* rra-merita, auquel on ajoutera un peu 
de jaune de clirôme et une pointe de bleu de 
Presse s’il est nécessaire. La prunelle, le cer­
cle orbiculaire, les ongles et les extrémités 
des poils de la queue se feront avec du noir 
d’Aller agne et une pointe d'indigo.

Avec du jaune, du brun rouge, de la terre 
d’Italie et de la terre de Sienne calcinée, du 
carmin et du noir, on composera les nuances 
de presque tous les animaux de cette classe. 
Cependant, pour quelques-uns qui sont d’un 
5 plus ou moins ardoisé, on aura quelque- 
lois besoin de mêler au blanc et au noir une 
K gère pointe de cobalt. Ce n’est guère que 
dans cette circonstance que le bleu entrera 
dans la composition de leurs couleurs.

Les oiseaux offrent un nombre de nuances 
aussi nombreuses que variées. Les couleurs 
en sorit brillantes et souvent remarquables 
par le-r pureté. Nous en avons enseigné un 
grand nombre à l'article des fleurs, qui se re- 
trouveront ici, aussi n’y reviendrons-nous
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plus. Nous nous bornerons à citer un exem­
ple, et pour cela nous choisirons la jolie pe- 
tite perruche à tête grise du Sénégal, parce 
qu’elle n'est pas rare à Paris, et qu’elle offre 
des nuances que l’on retrouve identiquement 
sur la robe d’un grand nombre d’oiseaux exo­
tiques.

On posera d'abord le gris de sa tête avec 
un mélange de blanc d’argent, de cobalt, de 
noir d’Allemagne et d’une pointe de laque. 
On fera le cou et la poitrine avec un mé­
lange de cobalt et de laque jaune. Le dos, les 
ailes et le dessus de la queue se feront avec 
du jaune de chrôme mêlé à du bleu de Prusse; 
l’épaulette avec du jaune de stil de grain 
mêlé a du terra-mérita et un peu de laque 
jaune. Le ventre se fera avecun mélange de 
jaune de chrôme et de rouge de sature; les 
plumes des cuisses et le dessous de la couver­
ture de la queue avec du jaune de chrôme 
seulement ; le bec et la prunelle avec du noir 
et une pointe d’indigo; la prunelle avec de la 
mine orange; les pattes avec du blanc, du 
carmin, et une pointe de noir.

Les insectes coléoptères dont le corps brille 
d un éclat métallique, comme celui de la cé- 
toine dorée que l’on trouve fréquemment sur 
les roses, offriront des difficultés réelles, mais 
que l’ouvrier habile viendra à bout de sur- 
monter. Prenons pour exemple la cétoine que 
bous venons de nommer. On fera les clairs 
avec du jaune dans lequel on mélangera une
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pointe de terra - mérita. Les parties moins 
éclairées se feront avec le jaune de chrome 
mélangé au rouge de sature; les demi-tein- 
tes avec le jaune de chrome, le bleu de co- 
balt, dans lesquels on ajoute un peu de car- 
min. On fera les parties ombrées avec de la 
laque jaune et du bleu de Prusse.

Les insectes à reflets violets se préparent, 
dans les clairs, avec un violet léger , compose 
de cobalt et de laque carminée; dans les de- 
mi-teintes, avec la laque et le bleu de Prusse: 
dans les ombres, avec de in laque et du noir 
de Paris.

Les papillons, dont les ailes ont des cou­
leurs brillantes et un peu nacrées, offrent 
aussi beaucoup de difficultés. Il est quelque - 
fois nécessaire, si l’on veut obtenir un ton 
éclatant et vrai, de poser une première teinte 
légère et transparente dans les tailles, et de 
bourrer ensuite avec une autre couleur. Don­
nons-en un exemple. Ce petit argus bleu qui 
est si commun dans les prés au printems, se 
préparera ainsi. On posera d’abord sur le cui­
vre une couche de bleu de cobalt ou de bleu 
de Prusse, en mélange avec du blanc, et 
l'on essuiera de manière à en laisser peu dans 
les tailles, puis on les bourrera avec de la belle 
laque ou du carmin. Au tirage , le bleu fera 
sur le carmin un glacis transparent, qui pro- 
duira, au moins en partie, l'effet desiré. Si, 
au contraire, on mélange toutes ces couleurs 
sur le marbre pour les poser d'un seul coup.
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elles ne produiront qu’une teinte sale et 
terne.

Nous nous bornerons à ces exemples, en ce 
qui concerne l'histoire naturelle , persuadé 
que nous en avons assez dit pour mettre sur 
la voie l’ouvrier intelligent, qui comprendra 
ses véritables intérêts, et qui, par conséquent, 
ne craindra pas une petite perte de temspour 
étudier et se mettre en état de devenir un vé­
ritable artiste. Cette perte de teins sera bien 
avantageusement compensée, quand il aura 
acquis un talent remarquable , qui le fera 
connaître et rechercher dans tous les bons éta- 
blissemens.

Nous devons terminer cet article, en aver­
tissant que les ouvrages d’histoire naturelle 
doivent toujours se tirer dans un ton un peu 
moins contenu que le modèle , afin que les re­
toucheuses puissent passer sur toutes les nuan­
ces des eaux transparentes, puissent donner 
des coups de vigueur dans les ombres et par­
tout où il en est besoin, sans quepour cela elles 
soient obligées de forcer les tons.

Il n’en est pas de même pour l’estampe, 
où les nuances sont plus arbitraires. Dans l'es- 
tampe, nous distinguerons le paysage, et les 
personnages ou l'histoire, et nous donnerons 
quelques conseils relatifs à ces deux objets.

Occupons-nous d’abord du paysage.
Les ciels se feront avec du bleu de cobalt, 

ou du bleu de Prusse mélangé avec du blanc.
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Dans les deux cas, on y ajoutera un peu de 
laque rose, afin d’éviter la crudité, et un peu 
de noir.

L'indigo servira pour les ciels de nuit.
Le jaune de chrome et la laque carminée, 

s'emploieront en mélange pour les effets de 
soleil levant ou couchant. On pourra les rem­
placer par la mine orange ou le rouge de sa- 
turne.

Les ciels vaporeux, les lointains, les par­
ties perdues et sans effet déterminé, se feront 
avec du noir, du brun rouge, du blanc et du 
bleu, mélangés en diverses proportions , mais 
sans néanmoins que le noir y domine jamais. 
C'est ce qu’on appelle une teinte neutre.

Les ciels nuageux se feront très bien avec 
une teinte neutre, composée de bleu de 
Prusse, de laque carminée, de noir et de 
brun rouge.

Les eaux dans l’éloignement, se feront avec 
du blanc et du bleu de Prusse ou du cobalt 
éteints avec un peu de noir. Les parties inter- 
médiaires seront traitées avec la dernière 
teinte neutre que nous venons d'indiquer, 
et les devans avec du bleu de Prusse mé­
langé à un peu de terre de Sienne brûlée; 
quelquefois on y ajoute une pointe de noir. 
D'autres fois, pour donner à l’eau plus de 
transparence et un ton légèrement verdâtre, 
on remplace la terre de Sienne par du stil de 
grain.

Les terrains ^ les roches, et généralement
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toutes les parties qui reçoivent directement 
les rayons du soleil, se feront en vermillon; 
ou du moins cette couleur dominera sur les 
mélanges qu’on en pourra faire avec la cou­
leur particulière de chaque objet.

Le feuillage des arbres, les herbages, les 
prairies, les clairières des bois, et en géné­
ral toutes les parties vertes, se font avec la 
laque jaune , le jaune de chrôme, et le terra 
mérita, en mélanges divers avec le bleu de 
Prusse, la laque carminée, la terre d'Italie, 
la terre de Sienne, et quelquefois une petite 
pointe de noir.

Pour la nature morte, les terres labources, 
les feuilles sèches, etc., on emploiera le jaune 
de chrôme, le brun rouge, et surtout la terre 
de Sienne brûlée. On pourra quelquefois 
réchauffer ces mélanges avec un peu de la­
que.

Les troncs d'arbres et leurs branches se fe- 
font tantôt avec un mélange de noir, de terre 
de Sienne et de carmin, tantôt avec le mé- 
lange des mêmes couleurs, mais où le carmin 
sera remplacé par le bleu de Prusse.

Plus les terrasses sont rapprochées , plus 
elles doivent être colorées, dans les parties 
claires, avec des couleurs vives et franches, 
telles que le jaune de chrôme, la laque jaune, 
des verts frais et gais, etc. Dans les ombres, 
avec un mélange de noir et de terre de Sienne 
braléc, etc.
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Les parties anguleuses des rochers , qui 
rompent brusquement les jours et les ombres, 
et offrent des surfaces opposées, seront tein- 
técs, dans les parties claires, avec des tons 
chauds, comme ceux produits par la terre de 
Sienne, la mine orange, le rouge de saturne. 
cte.; les parties ombrées avec un mélange 
de noir, de terre de Sienne, de bleu de 
Prusse et de laque carminée : dans quel­
ques parties, avec du noir et de la terre de 
Sienne; dans d’autres, avec des tons verdâ­
tres ou bleuâtres, etc.

Nous terminerons par l’estampe, et nous 
mettrons l'ouvrier au courant des couleurs 
qu’il doit employer, en général , pour les 
différentes parties d’une gravure de ce genre. 
Nous commencerons par la plus difficile qui , 
sans contredit, est le portrait.

Les tons de chairs pour les femmes et les en- 
fans, se feront avec du blanc , de la mine de 
saturne , un peu de vermillon, et une pointe 
de bleu ou de noir. Pour les hommes, du 
blanc, de la terre de Sienne, de la mine de 
Saturne, et une pointe de vermillon. Les 
parties ombrées se font avec la terre de Sienne 
brûlée, auxquels on est souvent obligé d’a­
jouter un peu de noir d’Allemagne.

Quelquefois, dans de certaines parties, on 
sera obligé de poser des teintes légères de 
bleu de Prusse mélangé à beaucoup de blanc.

Les chairs mortes, celle d’un Christ, par 
exemple, se font avec un peu de mine, de
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terre de Sienne brûlée, du blanc et du noir.

Les cheveux se préparent selon leur cou- 
leur. Les blonds avec le terra-mérita, en 
mélange avec du stil de grain et de la terre 
de Sienne, auxquels on mélange un peu de 
blanc, et dans les ombres, une pointe de noir. 
Les châtains, avec la terre de Sienne brûlée 
et du noir. Les noirs, avec du noir d’Alle- 
magne et une pointe de bleu de Prusse ou 
d’indigo. La barbe , les sourcils et les mous- 
taches se traiteront de la même manière.

Les yeux exigent des soins particuliers. On 
ajoutera un peu de vermillon ct de laque à la 
couleur de chair, destinée aux paupières su­
périeures : les inférieures seront plus grisâ- 
tres.

Le blanc de l’œil ne doit pas être trop bril- 
lant. On le préparera avec un mélange de co- 
balt, de laque, et d une légère pointe de 
jaune de chrême.

Le cobalt, le bleu de Prusse, la terre de 
Sienne brûlée, sont les couleurs que l’on em- 
ploiera le plus ordinairement pour la pru- 
nelle.

La bouche se fait avec de la laque orangée, 
dans les clairs; avec le carmin mélangé avec 
de la mine ou rouge de saturne dans les de- 
mi-teintes. La lèvre inférieure est plus bril- 
lante; on la fera avec du rouge de saturne et 
quelques tons violacés dans les ombres. Quel- 
quelois les coins de la bouche pourront se 
faire avec du carmin pur.
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Nous n'avons pas besoin de dire que les 
oreilles, le nez, les mains, et autres parties 
nues, se font avec les mêmes tons indiqués à 
l’article des chairs, mais avec les légères mo­
difications indiquées par les teintes locales.

Les draperies exigent quelques explications 
que nous allons donner. Le drap noir se fait 
avec du noir d'Allemagne, et l’on y ajoute 
un peu de noir léger dans les fortes ombres.

Les velours n'ont pour lumières apparentes, 
que leurs reflets; la partie des plis qui reçoit 
le jour dans les autres étoffes, reste mate dans 
celle-ci ; on produirait d’autres effets que ceux 
du velours, si on éclairait ses plis du côté de 
la lumière. Pour imiter le velours jaune , on 
se servira du jaune qui lui est propre, soit de 
laque, soit de chrôme, de terra-mérita, et 
l’on fera les ombres avec de la terre de Sienne 
mêlée avec du jaune de chrôme, quelquefois 
en mélange avec la mine orange.

Le velours rouge se prépare avec un iné- i 
lange de carmin et de mine de saturne : on 
ajoute du carmin pour les demi-teintes, et 
pour les ombres fortes,un peu de noir.

Les velours bleus se prépareront avec du 
bleu de cobalt et une pointe de laque carmi- 
née; les ombres, avec l’indigo.

Le velours vert se fera avec du bleu de 1 
Prusse, en mélange avec de la laque jaune, 
du terra-mérita, ou enfin un autre jaune, 
suivant sa teinte.

Les broderies en or se feront avec le jaune



EN TAILLE DOUCE- 119 
de chrôme,leterra-mérita et une petite pointe 
de mine de saturne, et les ombres avec de la 
terre de Sienne brûlée et un peu de brun 
rouge. Celle d’argent avec du bleu de cobalt 
mêlé avec beaucoup de blanc, et les ombres 
avec du noir en mélange avec un peu de noir 
d'Allemagne.

En terminant ce chapitre , assez long pour 
l'ouvrier qui a de l'intelligence, nous lui fe- 
rons remarquer que, si nous n’avons cité que 
le moins de couleurs possible, c’est parce que 
nous avons prévu le cas où il ne lui serait 
pas aisé de s'assortir de toutes celles dont 
nous avons donné la nomenclature. Alors, 
il faudrait bien les remplacer par celles que 
nous avons dit, et qui sont le plus générale­
ment employées. Le bleu de cobalt même, 
peut, dans le plus grand nombre de cas, être 
remplacé par un mélange de blanc d’argent 
et de bleu de Prusse. Mais néanmoins, il est 
reconnu par l’expérience, que plus une teinte 
est composée moins elle est vive et franche. 
On devra donc , autant que faire se pourra, 
avoir un complet assortiment de couleurs, et 
faire ses efforts pour arriver aux tons voulus 
avec le moins de mélange possible.

En donnant ce tableau de la préparation 
des teintes, nous n’avons pas prétendu tout 
Prévoir , tant s’en faut, car la nature et un 
tableau qui la représente, offrent une si grande 
variété de teintes, que ce serait folie que vou- 
loir toutes les décrire; un œil exercé est le
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seul guide qui puisse en faire distinguer les 
incalculables nuances.

Nous n’avons pas pensé non plus mettre 
l'ouvrier dans le cas de pouvoir tirer une 
épreuve colorée sans modèle. Notre unique 
but a été de le faciliter dans les recherches 
qu’il doit faire sur son marbre pour arriver 
à rendre fidèlement un modèle qu’il a sons 
les yeux. Nous ne doutons pas qu’en lui en- 
soignant les couleurs dont sont composées 
les teintes générales qu’il rencontrera le plus 
ordinairement, nous abrégeons beaucoup ses 
recherches, et qu’aussi nous lui facilitons les 
moyens de trouver promptement les nuances 
mêmes dont nous ne parlons pas ici, mais 
qui toutes se rapportent plus ou moins à une 
des teintes dont nous lui avons indiqué la 
composition (i).

(1) On peut consulter sur l’art d’imprimer en cou- 
leur les ouvrages suivans :

Nouveau genre de peinture, on l’art d’imprimer 
des portraits et des tableaux en huile (sic ) avec la 
même exactitude que s’ils étaient faits au pinceau, 
par J.-Ch. Leblon; Londres, 1722, in-4°.

Lettre concernant le nouvel art d’imprimer et de 
graver les tableaux, par J. Gaultier; Paris, 1749 
in 80.

Le pastel en gravure . inventé et exécuté par Louis 
Sonet, composé de huit épreuves qui indiquent les 
différons degrés; Paris, 1 769 , in-So

Nouvelle manière de faire des gravures de diffé- 
rentes couleurs, à la manière du dessin, par J.-J« 
Bilaert, traduit du hollandais en allemand; Amster- 
dam et Leipsich, in 8° 1773.
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4

De la gravure au repère.

On appelle ainsi une gravure tirée en cou­
leur avec quatre planches, au lieu d’une. 
Nous avons vu comment les anciens faisaient 
leurs gravures en camayeux et à trois plan­
ches; nous allons voir comment cette mé­
thode s’est perfectionnée depuis. Quoiqu’on 
fasse avec elle de fort belles choses, elle est 
cependant aujourd'hui fort peu en usage : 
maiscela vient sans doute des difficultés qu’elle 
offre. Il faut non seulement que le graveur 
des planches soit très habile dans son état, 
mais encore qu’il soit assez bon peintre pour 
calculer tous les effets de couleur qu’il pourra 
rendre avec du jaune, du bleu, du rouge et 
du noir, posés les uns sur les autres , et il 
faut qu’il arrange la gravure de ses quatre 
planches en conséquence.

Mais ici, nous n’avons à nous occuper que 
de ce qui concerne le calcographe, c’est-à- 
dire, du tirage des planches, qui toujours 
sont gravées au lavis ou à l’aquateinte.

Le tirage au repère se fait avec quatre 
planches et quatre couleurs. Ces couleurs 
sont : i° le jaune, qui se tire toujours le pre- 
mier; 20 le bleu, qui se tire en second; 3° le 
rouge, qui se tire en troisième; 4° le noir, 
qui se tire en quatrième. Ordinairement , 
pour le jaune, on emploie le chrome; pour 
æ bleu, du cobalt; pour le rouge, un nié-

De l'impression de la
gravure au repaire
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lange de carmin et de vermillon; et pour le 
noir, du noir d’Allemagne. Mais ceci n’est 
pas une règle générale, et un graveur, pour 
former et coordonner ces teintes, peut avoir 
choisi d’autre jaune , d'autre bleu et d’autre 
rouge. Quelquefois l’imprimeur est obligé de 
rapporter sur la planche, au pinceau , d’autres 
couleurs sur de certaines parties, comme les 
draperies, etc.

Quoiqu'il en soit, les cuivres des quatre 
planches sont rigoureusement de la même 
grandeur, afin de s’ajuster très exactement 
dans la même marge. Le planeur, ou le gra­
veur, après les avoir assujettis les uns sur les 
autres, les a percés à la fois de quatre trous 
près des bords, mais au milieu de chaque li­
gne des bords, et non aux quatre coins. Ces 
trous doivent être parfaitement perpendicu­
laires, d’une largeur exactement semblable, 
et seulement assez grands pour qu’on puisse 
y enfoncer une grosse épingle, mais sans que 
celle-ci puisse y vaciller.

Après avoir marge sa table et encré sa pre­
mière planche en jaune, l’ouvrier pose son 
cuivre sur la table, et le marge de la manière 
accoutumée. Il prend sa feuille de papier qui 
doit être non collé, fort, aigle ou colombier, 
et surtout bien trempé ; il la marge sur sa 
planche, et en tire une épreuve à deux tours 
selon la méthode ordinaire. Avant de lever 
l’épreuve, il la perce avec une de ses grosses 
épingles à la place des quatre trous du cuivre.
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Il est très facile de reconnaître la place de 
ces trous à cause de l’empreinte du papier 
que les langes y ont un peu enfoncé pendant 
le foulage.

Alors l'ouvrier lève son épreuve avec pré­
caution, et la pose à côté de lui. Il prend le 
second cuivre . qui est encré en bleu, et le 
marge comme le précédent, puis il rapporte 
dessus son épreuve, qu’il marge avec autant 
de justesse que possible, afin d’éviter le frot­
tement sur le cuivre. Pour cela, il passe une 
épingle dans le trou d’en haut de l’épreuve, 
puis dans le trou d’en haut du cuivre, en ayant 
soin de ne pas élargir le trou fait dans le papier 
de l’épreuve. Il place de même une seconde 
épingle dans le trou d’en bas de l’épreuve et 
du cuivre , une troisième à gauche, la qua­
trième à droite, et il a soin que ses quatre 
épingles soient dans une position parfaite­
ment perpendiculaire. Il est sûr alors que son 
épreuve est exactement margéc.

Il s’agit alors de faire faire un mouvement 
à la croisée, de manière à ce que le rouleau 
pince le bord de la marge de l’épreuve. I1 
voit alors, par ses épingles, si rien ne s’est 
dérangé ; dans ce cas, il les ôte, étend les lan- 
ges, et donne les deux tours de rouleau pour 
tirer son épreuve qu’il lève et place à côté 
de lui.

Il prend le cuivre encré de rouge, et agit 
comme nous venons de le dire, puis, en der- 
nier, le cuivre encré de noir, et l'ouvrage est
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terminé. Il ne reste plus qu’à mettre les épreu­
ves au rapport y c’est-à-dire, qu’avec le pin­
ceau , on retouche partout où il en est besoin, 
que l'on bouche les blancs s’il s’en trouve, et 
enfin, que l’on accorde les teintes, de ma­
nière à ne laisser apercevoir aucune trace de 
la marche des quatre planches.

De la gravure à la manière noire.

Il faut, pour encrer la planche, se servir 
de noir d'Allemagne de la meilleure qualité, 
le parfaitement raffiner, et là tenir beaucoup 
plus ferme et plus garni que pour tirer des 
épreuves ordinaires. Comme il est plus diffi- 
cile à encrer que les autres noirs , il est né- 
cessaire de chauffer davantage la planche. On 
essuie à la main, comme nous l'avons dit, et 
l'on dégrossit au chiffon de mousseline, tant 
soit peu empesé, mais toujours bien uni. On 
se sert d’un autre chiffon de mousseline, en 
second, pour unir les ciels et les demi-tein­
tes, et l'on essuie très légèrement les noirs. 
La chose la plus indispensable et la plus diffi- 
cile, est de parfaitement éclaircir les blancs, 
et c’est à quoi l’ouvrier doit faire le plus d’at­
tention. Pour cela, on n’emploie pas la pau­
me de la main, mais seulement le gras du 
pouce qui fait partie de la paume, et on le 
glisse moins sur la gravure.

Le tirage se fait à la presse mécanique, 
et on lui donne beaucoup de charge. Il ne 
faut pas se presser pour lever l’épreuve.

De l'impression de la
gravure à la manière
noire
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Si par hasard, on avait à tirer deux plan- 

ches, on les mènerait à la fois, et on laisse­
rait téter l’épreuve de l’une, ( c’est-à-dire, 
qu'on ne la lèverait pas), pendant qu’on en­
crerait l’autre planche.

De la gravure à l'aquateinte.

Ce genre de gravure diffère très peu de ce­
lui à la manière noire, en ce qui regarde le 
calcographe. On encre la planche avec du noir 
ferme, très bien affiné, mais pas très garni. 
On dégrossit et éclaircit comme nous avons 
dit, et l’on tire de même.

Il ne faut jamais beaucoup chauffer l'aqua- 
teinte.

Impression en or, en argent ou en bronze

Ce genre d'impression se fait quelquefois 
sur papier noir ou bleu, mais plus ordinaire- 
ment sur papier blanc glacé, pour les car- 
tonniers, parfumeurs , confiseurs, etc. On 
imprime aussi de cette manière, des cartes 
de visites, des étiquettes, etc.

On se procure du blanc d’argent bien pur 
et d’un beau blanc; après l’avoir réduit en 
poudre sur le marbre, au moyen de la mo­
lette, on le broye avec de l’huile grasse, de 
la même manière que nous avons dit au cha­
pitre de l’impression en couleur. Cela fait, 
on bourre et encre la planche avec ce blanc.

De l'impression de la
gravure à l'aquateinte
De l'impression en or,
en argent, et en bronze
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comme on fait avec le noir pour un tirage or- 
dinaire, et après avoir fait subir au papier 
glacé la préparation du mouillage, on tire 
l’épreuve.

Aussitôt après, c’est-à-dire, avant que le 
blanc ait le teins de sécher, avec la pointe 
d’un pinceau bien sec, on prend de l’or, de 
l’argent, ou du bronze en poudre, et, avec 
adresse et précaution, on en pose sur toutes 
les parties imprimées , c’est-à-dire , sur le 
blanc qui représente les tailles. On prend alors 
un second pinceau fort doux, et en le passant 
sur la gravure avec légèreté, on enlève toute 
la poudre d'or surabondante.

Cette opération terminée , on laisse sécher 
un peu, puis on place les épreuves entre 
un cuivre, un carton et un lange et on 
les passe à un tour de presse. On donne ainsi 
à l’impression et au papier, tout le brillant 
dont ils sont susceptibles.

Il nous reste à enseigner comment on pré­
pare l'or en poudre, quand on ne se trouve 
pas à même de se le procurer tout préparé 
chez les marchands de couleurs.

On place sur un marbre des feuilles d’or 
nu d'argent, telles que les emploient les do­
reurs sur bois. On les broie avec un peu de 
miel frais et pur, jusqu’à ce que cette mixtion 
soit devenue extrêmement douce sous la mo­
lette , et que le métal soit autant divisé que 
possible. On met le tout dans un verre d’eau, 
on remue, et ensuite on laisse déposer, puis
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on fait doucement écouler l’eau en inclinant 
le verre, et on en remet de la nouvelle, que 
l’on fait écouler à son tour, quand elle est 
chargée de miel. On recommence ce lavage 
jusqu’à ce que l’eau sorte claire et pure. Cela 
fait, on recueille la poudre d’or déposée au 
fond du verre, et pour enlever au métal l’al­
liage qu'il pourrait contenir et qui ternit un 
peu sa couleur, on le met dans un autre vase 
.de verre avec une certaine quantité d’eau 
forte (acide nitrique). On l’y laisse tremper 
pendant vingt-quatre heures, après quoi, on 
l'en retire et on le laisse sécher. Il ne s’agit 
plus que de le mettre dans un petit flacon 
pour s’en servir au besoin.

On employait autrefois une autre méthode 
que nous allons enseigner. On se procure le 
métal en poudre, que l’on broie sur une glace 
avec une molette en verre, en mélange avec 
de l’huile claire et de l’huile grasse. Il faut 
avoir le soin de ne pas trop le garnir, car l’or 
est naturellement très gras. Pour le mettre 
sur le cuivre, on se sert ordinairement d’une 
estompe, quelquefois d’un petit tampon re­
couvert de satin ou d’une peau fine et lisse; si 
la gravure est grande, on essuie à la main nue, 
cl on tire comme un ouvrage en couleur.

On fait sécher les épreuves en cartons, 
après avoir préalablement mis du papier ser­
pente dessus la gravure. Quand les épreuves 
sont sèches, ou les retire des cartons, et on 
les pose sur un cuivre poli, la gravure appli- 
suée sur le cuivre ; on met dessus un carton
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de satinage recouvert d’un bon lange, et on 
passe sous une presse bien chargée. On con­
çoit qu’on peut mettre deux, trois, ou un plus 
grand nombre d’épreuves sur le cuivre, selon 
sa grandeur; il suffit qu’elles ne se touchent 
pas.

Chaque fois que l’on a passé le rouleau, 
après avoir levé les épreuves satinées, il faut 
parfaitement essuyer le cuivre, parce qu’elles 
décalquent quelquefois, et que les suivantes 
seraient salies.

Il y a quelques ouvriers qui mettent un 
peu de jus d’ail dans leur or, sous le prétexte 
delui donner du brillant. Cette méthode nous 
paraît inutile, ou même mauvaise, parce que 
l’ail poisse beaucoup, et que l’on rencontre 
de grandes difficultés à éclaircir , d’où il ré­
sulte une teinte générale jaune.

Pour les ouvrages peu payés, on remplace 
l’or par le bronze.

Impression de la musique.

La musique se grave très rarement sur cui­
vre et au burin, mais le plus ordinairement 
sur étain avec le marteau et les poinçons. 
C’est de cette dernière que nous allons parler 
ici, car l’impression de la musique sur cuivre 
ne diffère en rien de celle de la gravure ordi­
naire.

Il faut d’abord préparer son noir; pour 
cela on prend de la bourre de noir fin 00

De l'impression de la
musique
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même commun, et on la délaye avec de 
l’huile de lin crue. Pour la dégraisser on y 
ajoute, si la bourre est nouvelle et bonne, à 
peu près un quart de noir de Paris, ou moi- 
tié si elle est trop vieille. Il est essentiel de le 
garnir très peu, sans quoi il arrache. Cela 
l'ait, on ajuste la presse, et on la charge 
moins que s’il s’agissait de tirer sur cuivre, 
Car l’étain étant beaucoup plus mou, sans 
cette précaution, il se ploierait et se roulerait 
en cercle par l’effet du rouleau.

Il s’agit maintenant d'assembler les plan- 
ches par ordre de numéros, afin de marger 
juste et d'accord avec la pagination. Plus bas 
nous reviendrons sur ce sujet.

On fait fondre à froid de la potasse grasse 
d’Amérique dans de l’eau, mais il ne faut 
pas que la potasse soit en trop grande quan­
tité, sans quoi elle ferait barrer. Il n’y a que 
l’expérience qui puisse enseigner les doses 
nécessaires. On mouille avec un premier chif­
fon, de manière à ce qu’il en sorte presque 
de l'eau en le pressant avec les mains. Si on 
S'apercevait qu’il barrât parce qu’il y aurait 
trop de potasse, on le laverait dans de l’eau 
pure et on en retremperait un sec après avoir 
modifié le mélange en y ajoutant de l’eau. 
Si par hasard, pour ce premier chiffon, on 
n'avait pas d’eau de potasse, on pourrait la 
remplacer par de l'eau seconde mêlée à 
deux tiers d'eau.

Pour le second chiffon on se sert d'eau
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beaucoup moins chargée de potasse, et l’on 
y ajoute un vingtième à peu près d’eau se- 1 
conde. Si l’eau se trouvait trop chargée, il 
est certain que le chiffon barrerait, surtout | 
s’il était trop mouillé. Il faut donc l'employer 
presque sec.

Il est entendu que ces chiffons morilles 
sont pour éclaircir, et que l'on se sert d’un 
chiffon sec pour dégrossir.

Pour encrer, on commence par retirer la 
poêle de dessous le gril, parce que la musi­
que s’encre toujours à froid. On met la plan- 
che dessus le gril, après avoir regardé si elle 
est propre, car, dans le cas contraire, ou la 
dégraisserait préalablement avec de l’eau se- 
condeou de l’eau d e potasse, et on frotterait 
ferme avec un chiffon qui en serait imbibé. 
Si c’est une planche neuve, on commence à 
l’encrer en incitant beaucoup de noir, mais 
pour la première épreuve, car il en faut peu 
pour les autres. On la bourre le mieux pos­
sible, dans tous les sens, soit avec le doigt,i 
soit, ce qui vaut mieux, avec une sorte d’es- 
tompe en chiffons. Il faut qu'en aucun en­
droit on ne puisse voir briller la taille. On 
encre encore une seconde fois au tampon.

On dégrossit avec le chiffon sec, et pour 
cela on essuie de haut en bas vivement, dans 
toute la longueur de la planche, et en arron­
dissant un peu. On fait ensuite glisser la 
planche de dessus le gril sur la boîte d'essuie; 
puis, avec le premier chiffon mouillé, on es- 1
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suie, mais légèrement, afin de ne pas dé- 
Pouiller, jusqu’à ce que l'étain soit propre et 
bien dégraisse. Il s’agit maintenant d'essuyer 
avec le second chiffon humide; pour cela on 
commence au coin de la planche à gauche de 
l'ouvrier, et on descend en louvoyant en 
lacet, de gauche à droite et de droite à gau- 
che jusqu’en bas.

On essuie ensuite légèrement avec le chif­
fon sec pour enlever toute l’humidité, et l’on 
encre une troisième fois en fournissant un 
Peu au noir. Mais ceci ne se fait que pour la 
première épreuve, pour dégraisser la plan­
che.

Nous remarquerons qu'une épreuve arra­
che également, soit qu'il n’y ait pas assez de 
noir dans les tailles, soit que le noir soit trop 
garni; en voici les raisons. Dans le premier 

les tailles de la musique sont 
profondes, si elles ne sont pas 
de noir, le foulage y enfonce 

*-r. u. est forcé de céder et de s'éten- 
dre pour s’y loger. Lorsqu'on lève l’épreuve, 

partie distendue qui s’est collée au fond de 
taille se détache aisément de la feuille par 

effet même de cette distension; elle se dé- 
chire et reste dans la gravure. Quand, au 
contraire, le noir est trop garni, il fait colle, 
le papier s’y attache comme à de la poix, et 
11 se déchire plutôt que de s’en détacher lors- 
Au on lève l’épreuve.

Quand une planche est en train on ne l'en-

cas, comme 
toujours très 
bien remplies 
le :
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cre qu’une fois et seulement au tarpon, et 
on l’essuie comme nous l’avons dit; seule­
ment, lorsqu'on a éclairci, on prend la plan­
che sur la main, et, en la faisant tourner, 
on essuie les bords avec un chiffon blanc et 
sec.

On marge comme nous le dirons, et l'on 
tire une première épreuve. Si elle vient sale, 
il est indispensable de brunir la planche, ce 
qui se fait avec le brunissoir mouillé, mais 
jamais avec le charbon ni l’émeri. Si la plan­
che n'est pas suffisamment biseautée et qu'elle 
coupe les marges, on adoucit les arêtes en 
les raclant avec un couteau.

Rarement on tire de la musique à une 
seule planche, le plus souvent on en a deux 
ou quatre à imprimer, avec une pagination 
qui doit se suivre lorsque la feuille est pliée. 
Voici comment on fait pour marger à quatre 
planches.

On met d’abord ses planches en ordre en 
plaçant lesnuméros dans cette série, 1,5, 4, 2, 
qui est celle du tirage. On place la planche 
n° 1 en haut de la marge de la table, de ma- 
nière à ce qu’elle n’occupe juste que la moitié 
de la feuille de marge, car il faudra plus tard 
marger sur l’autre moitié la planche n°5, et 
il faut qu’elle y trouve une place exactement 
égale à la première. On prend ensuite la feuille 
de papier trempée et on la marge comme on 
a fait surle cuivre, c’est-à-dire qu’on ne pose 
sur ce dernier que la moitié supérieure de la
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feuille. On lire l’épreuve et on la lève en la 
prenant par les deux coins d’en haut; puis, 
au lieu de l’enlever de dessus la presse, on la 
laisse les deux tiers dessus la tablette et l'au- 
ire tiers pendant par devant.

Cela fait, on remet sur la table la planche 
n° 3, et on la place comme nous l'avons dit 
du numéro 1. On saisit la feuille par les deux 
coins qui pendent, on la lève et on la marge 
comme la première fois; mais comme en 
exécutant cette manœuvre on a fait faire un 
demi-tour à la feuille, il en résulte qu'après 
cette épreuve tirée elle se trouve imprimée 
des deux côtés, et non pas sur les deux par­
ties opposées, car une impression est der- 
rière en liant de la feuille, et l’autre devant, 
mais en bas. On la lève et place sur la ta­
blette comme nous avons dit.

Avant d’imprimer les deux autres pages, 
il faut laisser écouler vingt-quatre heures, 
afin que le noir ait lc tems de sécher un peu, 
et qu'il ne décalque pas autant. Malgré cette 
précaution, lorsqu’on tirera, on mettra une 
maculature entre la planche imprimée et le 
rouleau, pour éviter de salir les langes.

Il sagit maintenant de marger, toujours à 
la meme place sur la table, la planche n° 4. 
Diais ceci demande une explication. Les deux 
Planches 1 et 3 ont été placées sur la presse 
de manière à ce que le haut de la gravure où 
setrouve la pagination était à ladroite del'ou- 
vrier. A présent il faut retourner le n° 4 et le

1
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n* 2 qui le suivra, de manière à ce que les 
têtes de page où est la pagination, se trou­
vent à sa gauche. Sans cette disposition indis­
pensable, lorsque sa musique serait impri- 
méc, les pages se trouveraient tête-bêche les 
unes avec les autres.

On conçoit que tous les cuivres doivent 
être marges en travers sur la presse, et non 
pas comme une gravure ordinaire dont le 
haut est toujours pincé le premier parle rou­
leau. Dans la musique, c’est toujours le côté 
qui se présente le premier au foulage.

Le cuivre n° 4 étant marge, l'ouvrier prend 
la feuille et la retourne, c’est-à-dire qu’il 
fait passer à gauche le côté qui était à droite, 
et à droite le côté qui était à gauche. Puis il 
marge le haut de la feuille comme il a fait 
pour le n° 1. et s’il ne s’est pas trompé l’im­
pression de sa planche n° 4 devra se trouver 
dessous celle du n° 5. Il donne ses deux tours 
de rouleau, lève son épreuve et la pose sur 
la tablette de la presse, absolument comme 
nous l’avons dit du n° 1.

Il lui reste alors la planche n° 2 qu'il marge 
comme il a fait pour les autres. Il prend en­
suite les deux coins pendant de la feuille, fait 
faire à celle-ci le demi-tour, et marge ce 
n° 2 sous le n° 1.

Si l’ouvrier ne met pas toute son attention 
à placer les numéros des planches tel que 
nous renseignons ici, et qu’il n’exécute pas 
la petite manœuvre indiquée absolument
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comme nous le disons, il en résultera, ou 
que sa pagination ne se suivra pas quand la 
feuille sera ployée en deux, ou que ses pages 
se trouveront tête-bêche, et dans les deux 
cas il aura perdu du tems et du papier.

Quand il ne s’agit que de tirer à deux 
planches, rien n’est aussi aisé. Il place d'a- 
bord son n° i en haut de la marge de la plan­
che, la tête de la page à sa droite, puis il 
tire son épreuve après avoir marge comme 
pour imprimer à quatre planches. Il lève et 
pose son épreuve sur la tablette de la presse 
de la même manière. Puis il marge la plan­
che n° 2, mais la tête de la page à sa gauche. 
Alors il tourne sa feuille sens dessus dessous, 
et imprime sous la gravure du n° 1. Par ce 
moyen, quand la feuille est ployée, il se 
trouve un feuillet imprimé des deux côtés et 
un feuillet blanc.

Si l’on tire à trois planches, on commence 
a marger le'n° i. toujours de la même ma­
nière, et l'on agit comme pour l’impression à 
quatre planches. On marge ensuite le n° 3. 
Mais quand celui-ci est tiré, la manœuvre 
change un peu. On marge le n° 2 en plaçant 
la tête de page à gauche sur la table, et l’on 
tourne la feuille de manière à faire l'impres- 
sion de ce n° 2 sous celle du n° i.

Il arrive quelquefois, quoique très rare- 
ment, qu'on donne à l’imprimeur , pour 
ltrer de la musique, du papier sur lequel on 
a déja fait imprimer un dessin et un titre en



136 MANUEL DE L’IMPRIMEUR

lithographie, sur la même page. Dans ce cas 
il agit absolument comme s’il avait à faire 
une impression à quatre planches et qu’il eût 
déjà imprimé la première.

Si le goût ou la fantaisie d’un éditeur exi­
geait quelques changemens dans les métho- 
des que nous venons d’enseigner, comme 
par exemple de tirer deux planches sur un 
feuillet volant, ou un carton, on de laisser 
la première et la dernière pages blanches en 
tirant à quatre, etc. , etc., nous en avons dit 
assez pour qu’un ouvrier exécute tout cela 
avec beaucoup de facilité s'il s’est appliqué 
à nous comprendre.

CHAPITRE IV.
ne PAPIER.

Nous n’avons pas besoin de dire que la. 
connaissance du papier, de son format, de ses 
qualités, est une chose tout-à-fait indispen­
sable à l’imprimeur en taille-douce , car le 
plus ordinairement les éditeurs lui laissent 
le soin de l'acheter et quelque fois même ce­
lui de choisir la sorte qui convient le mieux 
à l'ouvrage.

La première condition à rechercher, est 
dans la couleur, le plus blanc est toujours ce­
lui qui mérite la préférence, à moins qu’il

CHAPITRE
QUATRIÈME. DU
PAPIER
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s’agisse de l'assortir avec celui de gravures 
déjà tirées, pour entrer dans le même corps 
d’ouvrage, ou dans la même collection. En 
ce cas, il faut le choisir du même ton que l’é­
chantillon , surtout si les gravures doivent 
rester en noir. Si elles doivent être coloriées, 
on prendra du papier légèrement plus blanc, 
parce qu’il jaunit toujours un peu pendant 
l'enluminure et par l’effet de l'encollage.

Souvent les fabricans de papiers, pour faire 
paraître la pâte plus blanche, y mettent un 
peu de bleu. Ainsi préparé il est d’un blanc 
azuré assez agréable à l'œil, mais il revient 
à sa couleur naturelle en peu de teins , sur­
tout s'il reste exposé à la lumière comme les 
estampes sous cadre.

Le blanc le plus estimé et le plus durable, 
est celui qui résulte de la couleur naturelle de 
la pâte. Aussi est-ce toujours à ce papier que 
l’on donne la préférence.

Après la couleur, on recherche la finesse de 
la pâte; et elle se reconnaît aisément à l'œil, 
et au tact. Dans ce cas, le papier est lisse, 
brillant, sans fils, taches, ni boursouflement; 
en le pressant entre les doigts , on le trouve 
d une consistance et d’une épaisseur unifor- 
mes, sans rugosités ni grains. Il est souple, 
sans trop de mollesse, et ne se chiffonne pas 
aussi aisément que les papiers communs. A 
1 emploi, il est excellent, parce qu’il prend le 
hoir avec beaucoup d’uniformité et de nette- 
té. Enfin ses qualités constituent cc que l'on 
appelle les papiers fins et superfins.
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Quelle que soit la finesse d’un papier, sa pâte 
doit être moelleuse et cependant ferme, sans 
taches ni corps étrangers, d’une épaisseur 
proportionnée à son format. Le meilleur 
moyen de juger de son épaisseur est de le pé- 
ser, car la rame a une pesanteur fixe, dans 
chaque sorte, qui ne varie que d’une quantité 
connue et déterminée. Par exemple, on sait 
que le carié pèse depuis 28 livres pour le mi­
nimum, jusqu’à 54 livrcs pour le maximum . 
il est aisé de concevoir, que celui qui pèse 54 
livres sera le plus épais et le plus fort; que 
celui qui pèse 28 livres, sera le plus mince', 
et l’on pourra se procurer les épaisseurs in­
termédiaires, en pesant les rames.

Les anglais emploient un papier, pour le 
tirage de leurs gravures et vignettes très soi­
gnées, qui l’emporte de beaucoup sur le 
nôtre, pour la finesse et la beauté mais non 
pour la couleur qu'ils lui donnent par des 
moyens chimiques, mais qui jaunit assez 
promptement. Pendant mon séjour a Londres, 
j’ai fait quelques démarches pour savoir si 
cette différence résultait d’une qualité supé­
rieure dans les matières premières, ou d’une 
perfection dans les procédés de fabrication, 
.‘ai pu m'assurer qu'ils fabriquent leur beau 
papier à vignettes autrement que nous. Après 
avoir étendu leur pâte ordinaire en couche 
mince pour former une feuille, ils ont l’art 
de la couvrir d’une autre couche très légère 
de pâte beaucoup plus fine, du côté seule­
ment qui doit recevoir l'impression. On peut
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si on le veut s’assurer très aisément de ce fait; 
il ne s'agit pour cela que de prendre une de 
leurs vignettes et de mouiller un peu avec la 
langue du beau côté; en passant ensuite légè- 
rement le doigt et à plusieurs reprises sur 
la partie mouillée, on détachera aisément 
la couche de pâte sur-ajoutée, et on l’en­
lèvera en petits rouleaux, sur toute la surface 
du papier, si on veut en avoir la patience. 
On conçoit qu’avec leur procédé, la finesse 
et la propreté de la pâte sur-ajoutée, ils 
n'ont pas besoin de brosser et d’éplucher leur 
papier; aussi ne le font-ils jamais : pareille 
chose ne peut se faire sur aucun de nos pa­
piers français.

Autrefois nous ne connaissions que le pa­
pier vergé et le vélin. Depuis quelques an­
nées on a inventé le papier mécanique dont 
on fait une prodigieuse consommation. Ce­
pendant il a un défaut assez essentiel, celui 
d’avoir un envers rugueux, plucheux munie, 
et prenant mal le noir, soit sous la presse de 
L’imprimeur en taille douce, soit sous celle 
du typographe. Outre cela, son format n’est 
Jamais aussi exact. Si on lui donne, malgré 
cela, la préférence, c'est parce qu’il est vélin 
ou joue le vélin, et qu’il est de beaucoup 
meilleur marché que ce dernier. Du reste, 
nous ne nous élèverons pas aujourd’hui con- 
re ce papier, qui a aussi son mérite, parce 

tue la mode, qui règne partout, s’en est em- 
Parée, et qu’elle étoufferait aisément notre 
faible voix.
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Le véritable papier vélin est supérieur à 
tous les autres, pour tous les genres d’impres- 
sion. Il ne diffère du papier vergé que parce 
qu’il est d’une pâte plus fine, d’une fabrica­
tion plus soignée, et qu'il n’a pas ces petites 
lignes en sillons que l’on nomme vergeares. 
Du reste, on reconnaît ses qualités aux mê­
mes signes que les précédens.

Nous observerons que l'on trouve dans le 
commerce, toutes ces sortes de papier ordi­
nairement non collées, et que c’est presque 
toujours ainsi qu’on les emploie pour l’im- 
pression. Néanmoins il est nécessaire quel- 
quefois de tirer des gravures sur papier col- 
lé, et, si on n’en trouve pas de tout préparé 
chez les marchands, on agira comme nous le 
disons à l’article de la manière de tremper le 
papier.

Il nous reste à parler d’une quatrième 
sorte de papier, celui de la Chine, et il va 
nous fournir un article particulier.

Du papier de Chine.

Ce papier, en l’employant comme nous le 
dirons, est supérieur à tous les autres. Il 
prend parfaitement l’impression, et sa cou­
leur bise adoucit les teintes, les fond les unes 
dans les autres et produit, en un mot, un ef- 
fet extrêmement agréable. Rien n’est plus joli 
qu’une ébauche spirituelle, gravée à l’eau 
forte par une pointe habile, tirée sur papier 
de Chine, et ensuite frappée de quelques

Du papier de la Chine
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coups de lumière avec le crayon blanc ou 
avec le pinceau.

Nous tirons de la Chine plusieurs sortes de 
papiers qui diffèrent pr incipalement par leur 
couleur jaune, bise, ou blanchâtre mais ja- 
mais blanche , et par la grandeur qui n’est 
que de deux formats, l’un ordinaire et l’autre 
très grand , enfin par la finesse de la pâte. On 
en trouve du collé et du non collé, mais ce 
dernier est de beaucoup préférable à l’autre 
pour l’impression en taille douce. Tous ont 
un envers et un endroit, et celui-ci se recon­
naît aisément à un apprêt qui le fait paraître 
comme glacé; dans tous les cas, le meilleur, 
soit qu’on le veuille collé ou non collé, est 
celui qui a le moins d’ordures, et c'est prit- 
cipalementà cela que l'on doit faire aitentien, 
car généralement ce papier en a beaucoup.

On ne le vend encore qu’à la fouille 69 A 
la main ; cette dernière se compose de ma- 
tre-vingt seize feuilles et se vend, dat: : 
bonne qualité, de quaranic à cinquante 
francs. Nous remarquerons que son format 
est toujours plus grand que les formats que 
1 on imprime.

La première chose à faire avant de s'en ser- 
vir est de l’éplucher avec beaucoup de soin, 
ce qui est très important, car souvent une or- 
dure qui paraît à peine sur la feuille, fait une 
tachie très apparente suand la gravure est im- 
Priméc.

On sait qu’on ne l’emploie jamais qu'appli- 
tuée sur une feuille de papier blanc ordinai-
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re. Pour l’y faire adhérer fortement, on se 
sert de deux moyens différens, la colle et la 
brosse. Quoique nous croyons le premier 
préférable, nous allons les enseigner tous les 
deux.

On commence par éplucher la feuille en­
tière de papier, Puis on se procure de l'em- 
poi bien pur et sans bleu pour l’encoller (non 
de la colle de farine parce qu’elle a le défaut de 
jaunir davantage); on le met dans une terrine 
et on le délaye avec de l’eau, de manière à ce 
qu’il devienne liquide. Alors on le prend avec 
une éponge, et on le passe sur tout l’envers 
de la feuille. Quand on a fait subir cette pré­
paration à tout son papier, on le fait sécher 
sur les cordes, avec le soin de placer sur la 
corde le côté non collé afin qu’il ne s’y atta­
che pas. Quand il est bien sec on l’en retire 
ct on le rompt, c’est-à-dire qu’on efface le pli 
occasioné par le cordeau. Ensuite on le re­
dresse; on place les feuilles les unes sur les 
autres, bien également, afin qu'aucune ne 
déborde l’autre; ct on le met en presse dan» 
une presse à satiner. On le porte ensuite à la 
presse d rogner où on le rogne pour faire tom­
ber les franges et les barbures de colle. Il est 
très essentiel de le rogner fort droit et surtout 
très carrément, ou plutôt à angles fort droits, 
car sans cela il ferait un vilain effet sur la 
feuille blanche au milieu de laquelle il doit 
être fixé lorsque la gravure sera tirée.

Quand il est ainsi préparé, il ne reste plus 
qu'à l'employer au tirage. Pour cela on le
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place entre le papier mouillé qui doit aller 
avec lui sous la presse, une feuille de papier 
de la Chine, une feuille de papier mouillé, 
et ainsi de suite, avec la précaution de met­
tre le côté non collé en dessous, afin que la 
gravure soit imprimée sur le beau côté.

Dans beaucoup de maisons on remplace 
l’empoi par une légère dissolution de gomme 
arabique dans de l’eau, mais cette préparation 
fait jaunir.

On peut si on veut mettre deux feuilles de 
papier de Chine entre chaque feuille de papier 
mouillé; mais dans ce cas il faut avoir la 
précaution de placer l'un contre l’autre ou 
face à face les deux côtés qui ont été collés.

L'autre méthode de fixer le papier de Chine 
au papier ordinaire , consiste à brosser le pre­
mier à l'envers, au lieu de le coller. Puis on 
brosse également, mais très fort et jusqu’à 
l'écorcher, le côté de la feuille blanche sur 
lequel le papier de Chine doit s'appliquer; les 
deux pâtes ayant été soulevées en pluche se 
réunissent mieux, et les deux papiers adhé­
rent plus fortement. Comme nousl’avonsdéjà 
fait pressentir, cette méthode a un grave in­
convénient ; si la planche à des travaux pro- 
fonds, le noir s’attache tellement au papier 
de Chine, qu’il le détache de l’autre, et en le- 
Tant la gravure de dessus la planche, cela 
forme des cloches ou boursoufflures.

Depuis deux ou trois ans les éditeurs de- 
mandent quelquefois du papier de Chine 
blanchi; cette opération du blanchiment se fait
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à part, avant de coller et rogner le papier; elle 
n'est pas sans inconvénient. D’abord elle est 
fort désagréable pour l’ouvrier, à cause de la 
mauvaise odeur qu'elle exhale et parce que le 
chlore ou l’eau de javelle attaquent toujours 
plus ou moins les mains; ensuite parce que 
le papier ne tarde pas à reprendre sa couleur 
naturelle.

Quoiqu’il en soit, on se procure un baquet 
doublé de plomb, car le chlore attaque le bois, 
et l'on y jette une suffisante quantité de chlo­
rure que l’on se procure chez un pharmacien; 
on peut, si on le vent, remplacer le chlorure 
par de l’eau de javelle. On passe le papier 
dans ce bain par pincées de trois ou quatre 
feuilles à la fois. En le sortant de là, on le 
plonge dans de l'eau pure, on l’en retire de 
suite, et on le laisse ainsi pendant environ 
deux heures. Puis, pour en extraire l'eau, on 
le met entre deux tables, et on le passe entre 
les rouleaux de la presse. Pour achever de le 
sécher, on le place, toujours par pincées de 
doux ou trois feuilles, entre deux feuilles des 
papier ordinaire et sec, et on le met ainsi 
ans les cartons où on le laisse sécher.

Cette méthode a un grave inconvénient, 
quoiqu’elle soit presque généralement em­
ployée, c'est de faire casser un grand nom- 
bre de feuilles de papier à mesure qu’on les 
retire du bain par pincée. Voici donc, à par­
tir de Vu, comment on doit agir. On trempe 
le papier dans le bain mentionné, feuille 
par feuille, et, en l’en tirant, on pose le bord
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que l’on tient sur un petit rouleau de bois 
disposé sur le baquet pour le recevoir; puis 
on prend le rouleau par les deux bouts, on 
achève, en le soulevant, de retirer la feuille 
de l’eau, et on place le rouleau sur un sé­
choir composé de deux traverses. Celles-ci 
ont des petites entailles pour recevoir les 
deux extrémités des rouleaux et empêcher 
ceux-ci de rouler les uns contre ies autres, 
car il en faut autant que de feuilles de pa­
pier. Il faut qu’ils soient tournés et en bois 
blanc; quand ils sont neufs, on doit les 
passer quatre à cinq fois à l'eau de javelle 
et les y laisser tremper une heure chaque fois, 
afin de dépouiller le bois de ses principes co- 
lorans qui, sans cela tacheraient infaillible­
ment le papier.

Emplois ordinaires des formats français.

Les papiers les plus employés à Paris par 
les imprimeurs en taille douce, se tirent prin­
cipalement des fabriques suivantes, dont ils 
portent les noms:

Les papiers des Vosges, d'Annonay, de 
Charcon, etc., sont estimés parce qu'ils ne 
changent pas de couleur, ce qu’on attribue à 
Ce qu'ils ne sont pas blanchis au chlore. Ceux 
d Auvergne sont moins employés qu'autre- 
fois parce qu’on ne les trouve pas assez blancs. 
Enfin c'est souvent aux papiers de Rive, que 

on donne la préférence quand il s’agit de pa- 
nier collé. Voici l’emploi que l'on fait le

13

Emploi ordinaire des
formats français
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plus ordinairement de leurs différens for- 
mats.

1e Grand monde. Sa largeur est de 31 pou­
ces et sa longueur de 42 pouces. La rame 
pèse de 240 livres à 250 livres. Ce papier, 
d’une grandeur inusitée, se trouve vergé ou 
vélin. On ne l’emploie que pour les très gran­
des estampes et les cartes géographiques. Le 
grand et magnifique ouvrage de l'expédition 
d'Égypte en a fait une grande consommation.

2* Grand aigle. Sa largeur est de 24 p. 6, et 
sa longueur de 36 p. G. La rame pèse de 150 
à 160 livres. On en fabrique de vergé, de 
vélin ' »lé, et de vélin sans colle. Bon pour 
estâmes et cartes; très employé pour les 
gravures soignées, et pouvant remplacer , 
coupe en deux, le grand raisin qui n’est ja- 
shais aussi épais.

3° Colombier. Sa largeur est de 22 p. et 
sa longueur de 51 p. 6. La rame pèse de 100 
à 120 livres. Il y cn a de vergé et de vélin 
avec ou sans colle. 11 est particulièrement 
eni: loyé pour l’estampe.

4” oisus. Sa largeur est de 20 p. 3, et sa 
longueur de 27 p. La rame pèse de 70 à 80 
livres. En librairie on l’emploie plus commu- ! 
nément qu’un autre papier pour faire des 
tirages in-12, et pour cela on le coupe en 
seize.

5° Grand raisin. Sa largeur est de 15 p. 5, 
et sa longueur de 22 p. 9. La rame pèse de 
45 à 50 livres. Coupé en seize, il s’emploie
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beaucoup en librairie pour les tirages de for­
mat in-18.

6° Carre, Sa largeur est de 16 p.9, et sa lon­
gueur de 19 p. 9. La rame pèse de 38 à 34 
livres. C’est un des plus employés.

9° Coquille. Sa largeur est de 14 p. 6, et sa 
longueur de 19 p. La rame pèse de 10 à 15 
livres. Ainsi que les suivans, il s'emploie 
pour fournitures de bureau ; coupé en deux, 
pour têtes de lettres doubles et factures dou­
bles ; en quatre, pour lettres simples et fac­
tures simples; en six et huit, pour factures 
d’ordre ou petites factures.

8° Ecu. Sa largeur est de 9 p. 6, et sa lon­
gueur de 14 p. 6. La rame pèse de 9 à 12 li­
vres. On remploie aux mêmes usages que le 
précédent, mais pour un format plus petit.

9° Tellière. Sa largeur est de 8 p. et sa lon­
gueur de 13. La rame pèse de 8 à 11 livres. 
On l’emploie pour têtes de mémoires et rap­
ports, pour tableaux, etc., etc. , dans les ad- 
ministrations..

10° Couronne. Sa largeur est de 8 p. et sa 
longueur de 13 p. 3. La rame pèse de 8 à 11 
livres. On l'emploie pour étiquettes do confi- 
seurs, pharmaciens, etc.

11° Pot. Sa largeur est dei 1p. 6, et salon- 
sueur de 14 p. G. La rame pèse de 7 à 1o li- 
vres. Il est employé aux mêmes usages que 
le précédent, mais pour format plus petit.
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Manière de tremper le papier.
Après avoir choisi le papier convenable 

pour le tirage d’une planche, il s'agit de le 
faire tremper, car les gravures de quel genre 
qu'elles soient , ne peuvent se tirer que sur 
du papier mouillé. Le papier sec forme des 
plis faute de s'alonger uniformément sous le 
rouleau; il conserve sous la presse une rai­
deur qui ne lui permet pas d’entrer dans les 
tailles du cuivre ou de l’acier pour y aller 
chercher l’encre dont elles sont nourries, de 
manière que répreuve que l’on en tire est 
grise, mauvaise, manquant de noir dans un 
grand nombre d’endroits, enfin absolument 
défectueuse ; outre que l’huile dont l'encre 
est composée, trouvant un corps sec qui s’im­
bibe aisément , s’étend et tache de chaque 
côté des traits, ce qui donne un ton général 
sale, quoique ces taches ne soient pas toujours 
visibles à l’œil nu.

Comme il est aisé de le concevoir, tous ces 
inconvéniens ne peuvent exister quand on 
emploie du papier mouillé qui, se trouvant 
ainsi ramolli, s’étend aisément sous le rou- 
leau sans former de plis, pénètre dans les tail- 
les par l’effet de la pression ; le noir, comme 
tous les corps gras, ayant une sorte d’anti­
pathie pour l’eau et les objets qui en sont 
imbibés, ne s’attache que là où il y est forcé 
par la pression qui fait entrer le papier dans 
la taille, et, ne pouvant s’étendre sur les cô­
tés , forme un trait net et brillant.

Manière de tremper le
papier



EN TAILLE DOUCE. 149

Quelquefois, lorsqu’on est pressé d’avoir 
une épreuve, soit pour le graveur qui veut 
voir l’effet de son travail avant de terminer sa 
planche, soit pour toute autre cause, on n'a 
pas le teins de faire tremper suffisamment le 
papier, et alors on le mouille à l’éponge. 
Voici comment on agit :

On étend la feuille sur une table, et avec 
une grosse éponge fine on mouille et imbibe 
la feuille jusqu'à ce que la pâte soit parfaite- 
ment ramollie. Cela fait, on la brosse comme 
nous le dirons dans la suite de cet article , 
puis, après avoir soigneusement enlevé avec 
le grattoir toutes les petites imperfections du 
papier, comme taches, boursouflures, etc., 
on met sous presse.

Pour le mouillage ordinaire, il faut avoir 
une cuve ou baquet en bon bois de chêne, 
pl. 2*, fig. 32, doublé en plomb à l’intérieur, 
ayant une largeur un peu plus considérable 
que le papier le plus large, le grand aigle 
par exemple, et d’une longueur égale ou à 
peu près à celle du papier le plus grand.C'est- 
à-dire qu’il doit avoir la forme d’un carré 
long, ayant à peu près 42 à 44 pouces de lon­
gueur, 28 à 3o de largeur, et 1 pied à 18 
pouces de profondeur.

Il faut en outre une planche nommée ais, 
de la grandeur du papier, pour déposer les 
feuilles à mesure qu'on les a trempées dans 
eau. Il faut que l’ais soit parfaitement uni 

et même poli en dessus afin que le papier 
Puisse s'y étendre sans prendre de mauvais
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plis; il faut en outre qu'il soit fait en bois 
blanc, car les bois de couleur, comme le 
chêne, le noyer, etc. , ont l’inconvénient de 
tacher le papier lorsqu'ils sont pendant quel- 
que tems imprégnés d’humidité. A Paris on 
fait les meilleurs ais avec du sapin blanc bien 
uni et sans nœuds. Il faut en avoir dans une 
imprimerie une bonne quantité et dans tous 
les formats.

On recouvre l'ais, au moment de s’en 
servir, avec un mauvais lange, et l’on étend 
une maculature sur celui-ci, afin que le pa­
pier ne touche pas immédiatement le bois. 
C’est le moyen le plus certain d’éviter les 
taches.

On remplit le baquet avec une eau de ri­
vière limpide et fort propre, afin qu’elle ne 
puisse en aucune manière altérer le blanc du 
papier que l'on doit en imbiber. Pour re­
connaître qu’elle est pure et bonne, il est 
bien, la première fois qu’on s’en sert, d’en 
faire l’essai. Pour cela on y jette un peu de 
savon, et celle qui le dissout le mieux est la 
meilleure.

Quelquefois il est nécessaire, quand on a 
un papier qui manque un peu de corps et 
qui est destiné à recevoir de l’écriture ou de 
l’enluminure, d'ajouter à l’eau une certaine 
quantité d’alun de roche le plus transparent 
et le plus pur qu’on peut se procurer. Dans 
ce cas il nest pas nécessaire que l’eau dis­
solve le savon, et même celle qui ne le dissout 
pas, telle que l’eau de puits, est la meilleure.
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On y jette l’alun bien pulvérisé, ordinaire- 
ment en raison d’une demi-livre par voie 
d'eau. On remue afin de le faire fundre et de 
le mélanger également.

Avant de tremper le papier, l'ouvrier doit 
calculer exactement la quantité qui lui est 
nécessaire, car s’il en mouillait plus que la 
planche doit tirer, et qu’il ne se trouvât pas 
d’autre tirage auquel la grandeur et la qualité 
du papier lût propre, le surplus serait a peu 
près perdu faute de trouver son emploi.

Le papier sans colle doit être trempé au 
moins de la veille, et, pour gravure, il est 
préférable le second et même le troisième 
jour. Tous les papiers, c’est-à-dire collés ou 
non collés, employés trop nouvellement trem- 
pés, ont le grave inconvénient de faire regi- 
fler les tailles, pour me servir d’une expres­
sion du métier, et de faire sortir le trait lourd 
et sans pureté.

Le papier collé destine à recevoir de l’écri- 
ture, tel que têtes de lettres, tableaux, fac- 
tures, etc. , ainsi que celui destiné au coloris 
ou à l’enluminure, doivent tremper à peu 
près douze heures, le premier dans l’eau d’a- 
tun. Du reste on conçoit que du papier mince 
et léger prendra plus vite l’eau que du papier 
“Pais et fort, et que , par conséquent , il sera 
bien plus tôt prêt à être employé sousla presse 
Tc ce dernier. Un peu d’expérience aura 
bientôt mis l’ouvrier à même d’en juger.

Le papier étant choisi, compté et placé 
sur une table à proximité du baquet, ou en
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prend quarante ou cinquante feuilles à la fois- 
plus ou moins, selon leur force et leur gran- 
deur, et on exécute la manœuvre que nous 
allons décrire dans les plus grands détails, 
parce qu’elle est fort essentielle pour bien 
faire et pour faire vite.

On saisit le papier de la main gauche , en­
tre l’index et le doigt du milieu, par un de 
ses côtés étroits ; on le replie de manière à 
prendre le côté opposé entre le pouce et l'in- 
dex, et on le présente ainsi au baquet en 
plongeant un peu dans l’eau le milieu des 
feuilles. Alors, avec la main droite on déta­
che d’entre le pouce et l’index quelques feuil- 
les, que l’on fait tomber et entrer dans l’eau 
en appuyant dessus avec la main. On en fait 
ensuite tomber quelques autres, et ainsi de 
suite jusqu’à ce que tout le papier soit mouillé 
de ce côté. Alors on le sort de l'eau pour 
le reprendre de la même manière du côté 
mouillé et refaire la même opération au côté 
sec que l’on tenait de la main gauche. Les 
pincées de feuilles que l’on détache avec la 
main droite pour les tremper, sont de deux 
feuilles au plus pour le papier grand-aigle 
collé ; de dix , quinze ou même vingt pour 
tous les papiers sans colle, selon qu’ils boi­
vent plus ou moins.

Quand on sort le papier de l’eau, on le 
tient suspendu un moment au-dessus du ba- 
quet, par les deux coins, afin de le laisser 
égoutter avant de le mettre sur l'ais.

Quelques ouvriers, pour gagner du tems ?
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se contentent de plonger le papier dans le ba- 
quet en le tenant par un bout, puis à le re- 
plonger en le prenant par l'autre bout. Cette 
méthode est vicieuse en ce que les feuilles 
ne se mouillent pas également, et que sou- 
vent même le milieu du papier reste sec. 
Dans l’un et l’autre cas, il faut prendre 
garde à ce que les feuilles soient parfaitement 
étendues et qu’elles ne contractent aucun 
faux pli en s’appliquant l’une contre l’autre.

Lorsque la première pincée est mouillée, 
on la pose sur l’ais, que l’on a recouvert , 
comme nous l’avons dit, d’un mauvais lange 
et d’une maculature; on trempe une seconde 
pincée que l’on place sur la première, tou­
jours avec l’attention de bien étendre les 
feuilles; puis une troisième, une quatrième, 
et ainsi de suite jusqu’à ce que tout le papier 
soit trompé. 11 est très essentiel que les feuil­
les se recouvrent bien exactement en piles, 
les unes les autres.

Nous ferons ici une observation. Si l’on 
emploie du papier vergé, comme il n’a point 
d envers, il est tout-à-fait indifférent de pla­
cer chaque feuille, soit sur une de ses faces , 
soit sur l’autre. Mais il en est autrementquand 
on emploie du papier mécanique. Il est indis­
pensable pour la régularité du travail, de pla- 
( erconstamment lecôté uni en dessous et l’en- 
Vers en dessus. Par ce moyen, lors du tirage, 
on n’aura pas besoin de tourner et retourner 
la feuille pour chercher le côté uni qui doit 
recevoir )a gravure; on évitera une grande
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perte de tems, et on ne sera pas exposé à ti- 
rer sur l’envers du papier. Il est fâcheux que 
les ouvriers n’aient pas toujours cette pré- 
caution, surtout aujourd’hui que l'on fait un 
grand usage de papier mécanique ayant tou* 
jours un envers rude et grossier.

Autrefois on employait la méthode que 
nous venons d’enseigner pour tremper le 
grand aigle et le colombier non collés , mais 
il en résultait que l’ouvrier en perdait beau- 
coup, parce que ces sortes de papier sont très 
cassans et que souvent les morceaux lui res- 
taient à la main. Voici comment on agit 
maintenant. On en prend six ou sept feuilles 
que l’on roule, on présente ce rouleau sur 
l’eau et on le lâche en ne retenant le papier 
que par le haut ; par l’effet de son élasticité, 
le papier se déroule et s’étend sur l’eau dans 
laquelle on le plonge par deux petits coups 
de la main qui est libre. On a le soin de ne 
pas plonger dans l’eau les bouts que l'on 
tient, afin qu’ils ne se mouillent pas, et on 
retire le papier par ces bouts qui, étant secs, 
ne courent pas la chance de se casser. On met 
les feuilles sur l’ais selon la méthode ordi­
naire. Celle-ci est surtout nécessaire pour les 
vélins, qui sont toujours très cassans.

Quand tout le papier est sur l’ais, on pose 
dessus une maculature que l’on recouvre d'un 
lange, et on laisse le tout ainsi jusqu’au len­
demain matin.

Il s’agit alors de le passer, c’est l'expression 
technique. Pour cela on le prend par pincées
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de dix à douze feuilles, plus ou moins, selon 
sa grandeur, et même feuille par feuille quand 
le papier est d’un très grand format, tel que 
colombier, aigle ou grand monde. L’on place 
chaque pincée sur une table de presse où l’on 
a préalablement étendu un lange et une ma- 
culature. A mesure qu'on y place une pincée, 
on frappe fortement sur le papier avec le plat 
des deux mains, en commençant au milieu et 
allant sur les bords, de manière à alonger la 
pâte. Cette opération est indispensable, sur­
tout pour les papiers vélins sans colle, étant 
plus susceptibles de se casser que les autres.

Toute la pile ayant subi la même opéra­
tion, on la recouvre avec sa maculature et 
son lange, et l’on met une seconde table de 
presse par dessus. On retire des cartons d'une 
presse ,et l’on fait passer le papier et les deux 
tables par deux fois entre les rouleaux; la 
première fois légèrement afin de l’accoutu- 
mer, pour ainsi dire, à la pression, la seconde 
fois aussi serré que le permet la force d’un 
homme. Il faut avoir le soin de tourner la 
croisée doucement et sans secousse, pour 
eviter de le faire couler, c’est-à-dire de faire 
glisser les feuilles les unes sur les autres, ce 
(ul casse infailliblement le papier en deux ou 
rois morceaux. Il y a un moyen fort simple 
et cependant assez ingénieux pour empêcher 
e Papier en pile de couler. Lorsque la pile 
est haute, on élève devant elle et presque la 
touchant, une autre pile faite avec des car-

03 de presse. Les deux piles ne doivent être



156 MANUEL DE L’IMPRIMEUR

séparées lune de l’autre que par un intervalle 
de deux à trois lignes tout au plus. La hauteur 
de celle de carton doit être calculée de ma- 
niera à ce que, sous la presse, elle reste de 
six lignes plus basse que l’autre. Lorsque l'on 
fait marcher la presse, le rouleau appuie sur 
la table et la table sur les cartons, qui ne lui 
cèdent pas assez pour qu’elle se trouve très 
inclinée, d’où il résulte qu'elle se retrouve 
presque horizontale lorsqu’elle appuie sur la 
pile de papier, et qu’elle ne peut pas le faire 
glisser ou couler.

Quand on emploie du papier colombier ou 
d'autre, ayant à peu près la même épaisseur, 
comme grand aigle, jésus vélin, il est pru- 
dent de n’en pas passer plus de cent feuilles à 
la fois, mais on peut aller jusqu’à cinq cents 
progressivement, à mesure qu’il diminue d’é- 
paisseur.

Si l’on s’aperçoit à l’impression que le pa­
pier refuse pour avoir été trop ou pas assez 
mouillé, il faut le remanier et le repasser par 
petites pincées de trois ou quatre feuilles à la 
fois. Il arrive assez souvent que le papier sans 
colle paraît mouillé et cependant ne l’est pas 
assez, ce dont on s’aperçoit le lendemain. 
Alors on entrouvre la pile toutes les trois ou 
quatre feuilles, comme on pourrait faire d’un 
livre, et, avec les doigts, on asperge de 
l’eau entre les feuillets.

Plus la gravure d’une planche est d’un tra­
vail fini, plus il est essentiel que le papier 
du tirage soit vieux trempé, surtout pour la
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manière noire, parce que l’impression vient 
toujours plus harmonieuse et le trait plus 
pur. Le papier frais trempé ne s’emploie que 
pour les eaux fortes et les gravures dont la 
taille est en général moins serrée. Cependant 
on ne peut guère le conserver plus de trois 
jours en été et plus de cinq en hiver. Il est à 
peu près certain que si on le gardait plus 
long-tems il serait gâté, an moins en grande 
partie. Pour de certaines gravures qui de- 
mandent le papier le plus vieux trempé, on 
parvient à le garder plus long-tems, et même 
jusqu'à huit à dix jours, en le déposant dans 
une cave fraîche et le remaniant exactement 
chaque jour. En règle générale il faut que Je 
papier vélin d’une force moyenne ait trempé 
deux jours au moins.

Il reste à brosser et éplucher le papier. Ces 
opérations ne se font pas pour tous les ou­
vrages, surtout ensemble, car il arrive sou­
vent que l'on brosse sans éplucher; mais on 
n’épluche jamais sans brosser.

On choisit une brosse très garnie, mais 
dont les soies ne soient pas trop dures, ordi­
nairement une de celles dont on se sert pour 
faire reluire le cirage. On prend les feuilles 
une à une et on passe la brosse plusieurs fois 
du côté qui doit recevoir l'impression. Cette 
opération a pour but d’écraser le grain, de 
le rendre plus moelleux, ce qui le fait entrer 
plus nettement dans les tailles; d’où il résulte 
que le papier s’unit intimement à la plaque 
Sravés, s'y attache, et que les traits ne dou-
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blent pas au second tour de rouleau, dans 
les ouvrages auxquels on donne deux tours 
de presse. Néanmoins on brosse aussi pour 
les ouvrages à un tour, parce que celle opé- 
ration a pour effet de faire venir plus ferme 
et plus pur. Quelquefois on brosse par der­
rière et l’on passe le côté qui n'est pas brossé. 
Par ce moyen on étend et amollit le grain du 
papier, et l'on est certain qu'il n’y a pas de 
flammèches qui se détachent de l'épreuve.

Pour brosser et éplucher, on prend une 
feuille que l’on pose sur un cuivre bien poli , 
on la brosse comme nous l’avons dit, et voici 
comment on l’épluche. Avec un petit outil 
on enlève les taches, les ordures, les gouttes 
de pâte, et enfin toutes les imperfections qui 
font saillie sur le papier. L’outil dont on se 
sert pour cela consiste en un petit grattoir très 
fin, ou en une aiguille fine et longue fixée 
dans un manche. Celle-ci est préférable en 
ce que, étant plus souple, elle est moins su­
jette à percer le papier. Cela fait, on tourne 
le côté déjà brossé de la feuille et on l’appli- 
que sur le cuivre, puis on donne un fort coup 
de brosse, de manière à lisser le côté du pa­
pier qui pose sur le cuivre et qui doit en re­
cevoir le poli. Cette dernière opération se 
nomme lisser le papier, et ne s’emploie guère 
que pour les gravures précieuses qui doivent 
être tirées avec beaucoup de soins.

On se sert encore pour lisser d’un instru­
ment appelé lissoir, dont nous donnons la 
figure pl. 2, fig. 37; il consiste en un man-
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che a en ébène, d’un pouce de diamètre et de 
quatre pouces et demi de longueur, vissé 
dans un disque d’ivoire, A, large de trente à 
quarante lignes, épais de dix à douze, très 
poli à sa surface inférieure ainsi que sur ses 
côtés, et ayant l’arête inférieure très’ adou­
cie ou même un peu arrondie. Voici com­
ment on emploie ce petit instrument. Quand 
la feuille est brossée et épluchée, on la pose 
sur la table de la presse, et on la lisse en pas­
sant et repassant à plusieurs reprises le lissoir 
sur toute la partie devant recevoir l’impres­
sion, et particulièrement sur celles qui doi­
vent recev ir des chairs.

C’est en épluchant le papier que l’on en­
lève les taches' de rouille qui s'y trouvent. 
Voici comment on agit. Avec la pointe du 
grattoir on fait sauter le petit corps rouge qui 
est au milieu de la tache; puis, avec un pin­
ceau, on humecte la tache entière, dessous 
ct dessus, avco une solution de sel d’oseille. 
Il est essentiel que le sel soit parfaitement 
dissous, car s’il s’en trouvait la plus petite 
quantité sur le papier, cette place refuserait 
le noir et laisserait une tache blanches ur la 
gravure. Cette solution blanchit parfaitement 
le papier en une heure de tems.

On pose le papier ainsi préparé sur le cha­
piteau de la presse, où le prend l’ouvrier pour 
l'imprimer.

Il arrive ordinairement qu’une planche 
gravée est plus petite que la feuille du papier 
destiné au tirage. Il faut donc préalablement



160 MANUEL DE L’IMPRIMEUR

et avant de mettre tremper, couper le papier 
dans de certaines proportions, et ceci exige 
une explication.

Ainsi que les livres, la plupart des gravu­
res et toutes les vignettes en particulier, ont 
un format déterminé. L’n ou.Tier intelligent 
doit les connaître tous afin de choisir et cou­
per son papier de manière à ce qu’il n'y ait 
pas de perte.

On nomme in-folio le format ayant la 
grandeur d’une demi-feaille de papier; tuais 
il n'est pas à dire pour cela (pic l'ouvrier 
doive tout simplement couper une feuille de 
papier en deux pour tirer une gravure in-fo- 
lio. Il faut d’abord qu'il sache si elle est pour 
livre ou pour cadre. Si c’est une estampe pour 
cadre, pins la marge est large, plus l'estampe 
est riche, et il pourra prendre du papier en 
conséquence. Mais s’il s’agit d’une gravure 
pour livre, c’est autre chose. Il faut qu’il sa­
che si le texte est imprimé surcarré ordinaire, 
sur grand raisin , sur jésus ou sur colombier; 
alors, comme il faut que sa gravure ait de 
quoi faire un onglet pour rattacher dans le 
livre, et que néanmoins les marges ne ren­
trent pas dans celles du texte ou dans le livre, 
il sera forcé de prendre un papier plus grand 
d'un numéro que celui employé pour l’im­
pression du texte. Ainsi, lorsque l'in-folio 
sera sur carré, il tirera les planches sur grand 
raisin; si l’in-folio est sur grand raisin, il ti- 
rera sur jésus, et ainsi de suite. S’il agissait 
autrement, les gravures se trouveraient juste
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de la grandeur du livre, et lorsqu’il faudrait 
relier ou brocher l’ouvrage, les brocheurs se­
raient dans la nécessité de coller des onglets, 
ce qui nuit toujours à la propreté du livre.

L’in-quarto a la grandeur d’un quart de 
feuille. On agira pour son tirage, ainsi que 
pour les suivans, comme nous l’avons dit 
pour l'in-folio, c’est-à-dire qu’on prendra un 
numéro de papier au-dessus du format pour 
ménager un onglet.

L’in-octavo est la huitième partie d’une 
feuille. Les vignettes pour ce format se gra­
vent ordinairement une par cuivre, quelque­
fois deux.

L’in-seize, format peu employé, est la 
seizième partie d’une feuille.

L’in-trente-deux en est la trente-deuxième 
partie.

L'in-soixante-quatre en est la soixante- 
quatrième partie.

Il y a ensuite des formats bâtards dont les 
plus employés sont :

L'in-douze ou deuxième partie de la feuille. 
Assez communément on place sur chaque 
cuivre quatre vignettes de ce format. On 
prend ordinairement pour ce tirage un quart 
de jésus ou une demi-feuille de carré.

L’in-dix-huit, ou dix-huitième partie de 
la feuille. Souvent, pour ce format, on se 
sert de papier de même grandeur que le 
texte, mais au lieu de le couper en dix-huit 
morceaux on le coupe en seize. Ordinaire- 
ment on met huit vignettes de ce format sur
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un cuivre. Alors on emploie une demi-feuille 
de carré ou de grand raisin.

L’in-trente-six, ou trente-sixième partie 
de la feuille.

Il est bon aussi de savoir que, dans les fac­
tures, prospectus, annonces, etc., ces for­
mats s’écrivent ainsi : in-folio, in-4°, in-8, 
in-16, in-18, in-12, etc., etc.

Communément, pour éviter des frais de 
tirage, les éditeurs font mettre par les gra­
veurs plusieurs gravures du même format 
sur le même cuivre. Il faut néanmoins que 
l’imprimeur connaisse ce format, afin de mé­
nager des onglets sans laisser des marges per­
dues autour de la plaque.

Sans ces connaissances bien faciles à ac­
quérir, un ouvrier imprimeur se trouvera 
souvent dans le cas de faire d’assez grandes 
pertes de papier, faute de savoir comment le 
plier pour le couper.

Quant aux estampes communes, on les 
tire ordinairement sur un quart ou une demi- 
feuille, selon leur grandeur, de colombier ou 
d’aigle. Les belles estampes de cadre ne se 
tirent guère que sur la feuille, d'aigle ou de 
colombier. Nous le répétons, l’essentiel est 
de laisser de belles et grandes marges.

Manière de mouiller le papier glacé.

Le papier glacé a reçu une préparation qui 
ne permet pas de le tremper comme les pa- 
piers ordinaires dont nous venons de nous

Manière de mouiller le
papier glacé
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occuper, mais on le mouille comme nous al­
lons le dire. On le met face à face, deux feuil- 
les l’une contre l’autre, le côté glacé en 
dedans, ou trois ou quatre si le papier est 
mince; puis on place ces feuilles entre deux 
autres feuilles de papier ordinaire, mouillé 
tel qu’il l’est au moment d'être imprimé. Se­
lon qu’il a plus ou moins de colle , on le laisse 
plus ou moins long-tems dans cette position, 
mais jamais plus de quelques minutes. L’ex­
périence aura bien vite appris à l’ouvrier à 
reconnaître quand le papier glacé est assez 
mouillé, ou pour parler plus juste assez hu- 
mide; il faudra le toucher et le retirer d’en­
tre les feuilles quand on lui sentira, à la main, 
une moiteur convenable. Autant qu’on le 
pourra il faudra l’imprimer sans feu.

On emploie la même méthode pour mouil­
ler les cartes de visite, les adresses, etc., 
glacées ou d’Allemagne. Il est indispensable 
de ne pas leur communiquer une trop grande 
humidité, qui enlèverait ou au moins détério­
rerait le vernis gommeux et soluble dans 
l’eau, qui leur donne le brillant.

On mouille de même les papiers colorés 
d’un côté, glacés ou non, et l’on met de 
même face à face les côtés qui ont reçu la 
couleur.

Manière de mouiller le parchemin.

On emploie la même méthode pour hu- 
mecter le parchemin, placé deux feuilles par

Manière de mouiller le
parchemin
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deux feuilles et face à face, mais on le laisse 
beaucoup moins long-tems que le papier glacé 
entre les deux feuilles de papier peu mouillé. 
Il est mieux, si l’on a une cave un peu humi- 
de, de l’y déposer le tems nécessaire pour 
l'imprimer ensuite. Si on le met entre du pa- 
pier, il faut que ce dernier soit très peu mouil­
lé, car sans cela le parchemin s’humecterait 
trop et l’on risquerait de le perdre. Dans l'es- 
pace d’une demi-heure il se sature suffisam- 
ment d’humidité sans trop se ramollir. Dans 
tous les cas, lorsqu’il s'agit de le mettre sous 
presse, 1 ouvrier doit bien prendre garde à 
placer son beau côté sur la gravure, car elle 
ne sortirait que tout-à-fait altérée, au point 
de ne pouvoir servir à tien, si par mégarde 
on l’imprimait sur l’envers du parchemin. 
Nous observerons encore qu’il faut que la 
presse soit très serrée, et qu'il doit ne donner 
qu’un tour de rouleau , parce que sans cela le 
parchemin s’attache aux langes.

Manière de mouiller différentes sortes de papiers , 
cartes, clc.

On emploie quelquefois une sorte de pa­
pier glacé qui, quoique fabriqué à Paris, est 
généralement connu sous le nom de papier 
glacé anglais. On le mouille, comme nous 
avons dit des autres papiers glacés, mais par 
quatre feuilles à la fois. Son apprêt s’en va si 
facilement, que, pour l’empêcher de décai- 
quer sur la planche, il est indispensable d’es-

Manière de mouiller
différentes sortes de
papiers, cartes, etc.
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suyer celle-ci avec des chiffons secs que l’on 
passe sur du blanc d'Espagne, et de ne jamais 
employer à cela de chiffon mouillé. La gra- 
vure s’essuie à la main.

On agit de même pour les cartes d'Allema- 
gne, pour les adresses et cartes de visites, ou, 
si l’on se servait de chiffons mouillés , il 
faudrait avoir le soin de passer la main sur la 
planche pour en retirer toutel'humidité qu'elle 
pourrait avoir, sans quoi les épreuves décal- 
queraient.

Les cartes de visite sur carte ordinaire, se 
mouillent d’une manière différente, mais par­
ticulière. On en prend un tiers du nombre 
que l’on doit tirer, on trempe ce tiers dans 
l’eau, puis on les empile toutes, en plaçant 
toujours une carte mouillée entre deux sèches. 
On charge la pile avec des pavés, ou l’on met 
en presse. Les cartes collées se mouillent de 
même, mais on les met en pile, une mouillée 
une sèche, et ainsi alternativement, et on 
les charge comme il est dit des précéden- 
tes.

Les grands cartons se traitent de la même 
manière. Nous observerons que ceux-ci ne 
doivent jamais se tirer qu'à un tour, parce 
qu'ils doublent presque toujours, au moins à 
Un coin, si on les tire à deux.

Si par hasard les papiers glacés, cartes de 
visites, papiers de couleur, etc., se trouvaient 
trop mouillés, que l’ont craignît qu'ils refu- 
sassent ou décalquassent , le moyen d’y re- 
médier serait d'intercaller entre eux quelques
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feuilles non collées et sèches, de mettre le tout 
ensemble en presse, de les charger beaucoup, 
et de les laisser ainsi quelque tems. Les feuil­
les sèches s'empareraient de la surabondance 
de l’humidité, après quoi, toutes seraient bon­
nes à tirer.

Manière de ramener le papier güté par la trempe.

Il peut arriver quelquefois qu'un ouvrier, 
par quelque cause indépendante de sa vo­
lonté, soit forcé d’interrompre son travail et 
de laisser là pour quelques jours son papier 
trempé. Dans ce cas, il doit l’enlever de des­
sus le chapiteau de sa presse et le porter dans 
une cave fraîche où il se conservera deux ou 
trois jours de plus que s’il l’eût laissé dans 
l’atelier.

Dans tous les cas, quand le papier com­
mence à se corrompre, on en est averti par 
la mauvaise odeur qu’il exhale. Cette odeur 
fétide augmente presque d’heure en heure, 
et bientôt le papier serait gâté si l’on ne pre­
nait aucune précaution. Quand l’odeur est en­
core légère, on doit le remanier feuille par 
feuille, le mettre la nuit à la cave, et le len­
demain on pourra tirer les épreuves. Dans 
le cas où on serait forcé de retarder son em- 
ploi, ne fut-ce que jusqu’au surlendemain, il 
sera plus prudent de le faire sécher pour le 
retremper plus tard.

Quand le papier est définitivement gâté, il 
est couvert d’une immense quantité de pointe

Manière de ramener le
papier gâté par la
trempe
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ou de petites taches ordinairement jaunes , 
quelquefois d’un bleu ardoisé, roses, rouges, 
brunes, etc., selon sa pâte, ce qui le met tout- 
à-fait hors de service. Ces taches se montrent 
presque toujours vingt-quatre heures après 
que l’odeur a commencé à se faire sentir, et 
elles ne tardent guère à le couvrir entière- 
ment.

Quand le papier n’est pas encore tout-à- 
fait gâté, voici comment on agit. On met dans 
un baquet ou autre vase, de l’eau de javelle 
pare. On prend un chiffon propre de mous­
seline blanche, on le trempe dans le baquet, 
et on en asperge abondamment le papier par 
pincées de quatre à six feuilles, selon qu’il est 
mince ou épais. On le met en pile, et on le 
laisse ainsi pendant sept à huit heures au 
moins, puis on le passe comme nous l’avons 
dit. Le lendemain, au plus tard, il faut s’en 
servir, car sans cela les taches pourraient re­
paraître.

Si le papier est tout-a-fait pourri, il est in­
dispensable de le faire sécher. Ensuite on le re- 
trempe absolument comme nous venons de le 
dire, mais avec la précaution de l’imbiber 
Partout et autant que possible. On peut éga­
lement le tremper en baquet.

De l'encollage du papier.

II arrive parfois que de certaines personnes 
exigent de l’imprimeur , quand il s'agit de 
gravures qui doivent être colorées ou enlumi-

De l'encollage du
papier
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nées, qu'il encolle le papier en même tems 
qu'il fait le tirage. Il faut alors qu’il trempe 
son papier non pas dans l'cau, mais dans un 
encollage ainsi composé.

Prenez pour encoller du papier fort, tel que 
colombier ou aigle , 25 litres d’eau de rivière ; 
20 litres quand il s’agit d’un papier de plus 
petit format, et par conséquent plus léger.

Colle de Flandre très pure..............i livre.
Alun de glace.................................. 13 onc.
Savon blanc sans odeur.................5 onces.
On prend un vase de terre neuf et bien 

vernissé, que l’on remplit de la quantité dé­
terminée d’eau de rivière ou de pluie. On y 
jette le savon gratté en petites tranches aussi 
fines que possible, et la colle cassée en petits 
morceaux. On met le vase sur le feu, et on 
l’y laisse jusqu’à ce que le tout soit bien fondu, 
et que le mélange ait bouilli quelques instans. 
On retire alors, puis quand cela ne bout plus, 
on y jette l’alun qui doit être bien pulvérisé, 
et l’on remue à mesure avec une spatule de 
bois. Quand le mélange est parfait et l'alun 
bien fondu , on passe le tout dans un linge 
très propre, et alors l’encollage doit ressem­
bler à du lait pour la couleur.

Étant froid, on le jette dans le baquet à 
tremper à la place de l’eau qu’on y met ordi­
nairement, pour y tremper le papier de la 
même manière. Mais avant de commencer 
cette dernière opération, il est bien de voir 
si l’encollage n’est pas trop fort, car dans ce
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cas, les feuilles se colleraient les unes aux au- 
tres, et l’on ne pourrait guère les séparer 
sans les déchirer. Pour l’affaiblir, on y ajoute 
plus ou moins d’eau de rivière. Il faut bien 
prendre garde à ne pas y mettre de l'eau de 
puits ou de pompe, ou toute autre qui ne dis­
sout pas le savon, car dans ce cas, l’encol­
lage se décomposerait instantanément, et il 
faudrait le jeter pour en refaire d’autre.

Cette composition ne se conserve pas plus 
de quatre à cinq jours en été, cl encore faut- 
il pour cela qu’on la dépose dans un lieu très 
frais, tel qu’une cave. En hiver, en ne la te­
nant pas dans un appartement échauffé, on 
peut la garder, sans inconvénient, huit à dix 
jours. Quoiqu’il en soit, il est indispensable 
de la jeter pour en faire de la nouvelle, aus­
sitôt que l’on s’aperçoit qu’elle contracte une 
mauvaise odeur.

Telle est la méthode d’encollage employée 
dans beaucoup d’ateliers de calcographes etde 
coloristes, et même par nous quand il ne s’a­
git pas d’ouvrages extrêmement soignés. Mais 
nous devons dire que lorsque la composi- 
tion n’est pas absolument fraiche, elle a le 
grand inconvénient de ternir un peu l’éclat 
du papier en altérant légèrement sa blan­
cheur. Aussi pour les gravures de prix, pré­
férons-nous employer un encollage fait avec 
les mêmes matières et en même proportion , 
mais préparé comme nous allons le dire.

Après avoir mesuré la quantité d’eau dé- 
terminée, on en retire environ deux litres

C
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que l’on jette dans un vase à part, et que l’on 
met sur le feu. Quand elle commence à tié­
dir, on y met le savon et on le bat pendant 
quelques minutes pour le faire dissoudre. On 
laisse le mélange sur le feu jusqu’à ce qu’il 
bouille, et lorsqu’on le voit mousser et s'en- 
lever beaucoup, on y jette quelques gouttes 
d'eau froide pour le faire tomber; on le re­
tire du feu, et on le laisse reposer. Si l’opé­
ration a été faite avec les soins convenables, 
lemélange doitêtre transparent et claircomme 
de l’eau de roche; sans cela, l’encollage n’est 
pas bon.

On a eu la précaution de casser la colle en 
petits morceaux, et de la faire tremper pen­
dant douze à quinze heures pour qu’elle soit 
plus tôt fondue, et de piler l'alun. On jette l’un 
et l’autre à-la-fois dans quatre ou cinq pintes 
d’eau environ, et on les fait bouillir sur un 
feu doux pendant cinq minutes, puis on les 
retire. On verse le savon dans le vase qui con­
tient l’alun et lagplle, on mêle bien le tout, 
puis on y ajoute te suffisante quantité d’eau 
pour empêcher la composition de se prendre 
en gelée en refroidissant. Quand elle est froi­
de, on la passe dans un linge neuf et bien 
propre, puis on la verse dans le baquet avec 
le reste de l’eau, et on remue pour opérer le 
mélange. Quelques personnes la passent pen­
dant qu’elle est encore tiède, mais l’expé­
rience nous a prouvé qu’il vaut mieux la pas­
ser à froid.

Cet encollage se conserve mal dans un vase
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de bois, aussi les maisons qui en font un usage 
habituel, ont-elles, outre le baquet à trem- 
per, un autre baquet doublé en plomb et plus 
portatif où on le dépose quand on ne veut 
pas s’en servir. Il se conserve assez aisément 
pendant trois semaines en hiver, moins long- 
tems en été. Tant qu’il ne tourne pas on 
peut s’en servir sans inconvénient, même 
quand il prendrait une odeur désagréable, 
parce qu’elle s’évapore très bien lorsque les 
épreuves sèchent, et qu’elle ne laisse aucune 
trace après elle.

Quand l’encollage diminue dans le baquet, 
il ne faut pas que le papier, en trempant, 
touche le fond, car il y. a toujours un dépôt 
plus ou moins pâteux qui s'y attacherait. Le 
mieux est de le transvaser, de le passer de 
nouveau à travers un linge; après avoir jeté 
le dépôt ainsi traité, il est bon jusqu’à 
la fin.

Lorsqu’on trempe le papier dans l'encol- 
lage, il faut lui donner beaucoup d'eau, 
c'est-à-dire, bien l’imbiber dans le baquet, 
et ensuite le laisser égoutter. On ne doit pas 
tarder plus de douze ou quinze heures avant 
de le repasser, et une, deux , ou quatre heu- 
ses après, au plus tard, il faut le remanier 
feuille par feuille, sans quoi il se collerait 
et ferait carton.

La méthode d’encoller le papier dans l'ate- 
1er, n’a pour inconvénient que d'occasio- 

per de la perte de tems, ce qui se compense 
un peu par le tirage qui sort mieux que sur le
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papier collé de la fabrique, parce que ce der­
nier est toujours plus dur. Mais, nous le répé­
tons, le mieux est toujours de tirer sur du 
papier sans colle. L’impression en est plus 
belle, et les coloristes ont la facilité d'encol- 
1er très proprement quand elles veulent y met­
tre les soins nécessaires. C'est pour elles une 
très petite dépense et une légère perte de 
tems dont souvent elles ne font pas tenir 
compte à l’éditeur , et même dans le cas où 
elles se font indemniser, l’augmentation de 
prix du coloris est toujours très minime.

CHAPITRE V.

DU TIRAGE.

De l’épreuve et de ki sontre-épreure.

On appelle épreuve les premières gravures 
tirées sur un cuivre sortant de la main du 
graveur, soit avant soit après la lettre, c'est-à- 
dire avant ou après que le graveur en lettres 
ait mis le titre ou le numéro de la planche, 
l’explication du sujet, la dédicace, ou tout 
autre chose.

Il est rare qu'un graveur ne fasse pas ti­
rer au moins trois ou quatre épreuves d'un 
cuivre avant de le livrer à l’éditeur, afin de 
s’assurer de l’effet de ses travaux à mesure 
qu’il les fait. Par exemple, il fera tirer ne

CHAPITRE
CINQUIÈME. DU
TIRAGE

De l'épreuve et de la
contre-épreuve
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épreuve de son eau forte; une seconde quand 
H aura ébauché ses effets généraux; une troi­
sième lorsque sa gravure sera terminée; et 
souvent une quatrième après y avoir retou- 
ché, afin de distribuer quelques coups de 
force.

Il faut que l’ouvrier calcographe tire toutes 
ces épreuves avec beaucoup de soin ; surtout 
que ses tailles soient bien également bourrées, 
sa planche encrée avec autant d’uniformité 
que possible, afin que tous les tons de la 
gravure, depuis le plus fin jusqu'au plus vi­
goureux sortent exactement tels que la gra- 
vure doit les produire. Sans cela le graveur 
pourrait être induit en erreur, renforcer des 
teintes que son épreuve lui ferait croire trop 
pâles tandis qu’elles seraient réellement au 
ton convenable, et adoucir d’autres teintes 
qu’il croirait trop dures, d’où il résulterait 
que sans s’en appercevoir il détruirait l'har- 
monie de son ouvrage en se donnant beau- 
coup de peine.

On appele encore épreuve, la première, 
Seconde ou troisième gravure que l’on tire 
d'une nouvelle planche, ou d’une vieille que 
l'on remet en train. Ce sont autant d’essais 
(luc fait le calcographe pour son propre 
compte, et pour apprendre à connaître son 
cuivre afin de parer de suite aux petits incon- 
Véniens accidentels qu’il pourrait rencontrer 
dans son tirage. Nous traiterons de ces 
“Preuves à l’article de la mise en train.

Nous avons expliqué plus haut ce qu'on
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norme épreuves avant la lettre. Ces épreu­
ves forment un véritable tirage , très soigné, 
au nombre de vingt-cinq, cinquante, cent, 
ou même cent cinquante épreuves et davan­
tage , que les éditeurs vendent aux amateurs 
à un prix plus élevé que le reste de l’édition, 
parce que l'on est généralement persuadé que 
les premières sont les meilleures, et que l'ab­
sence des lettres garantit cette primauté. Ce 
sont deux erreurs que nous relèverons ici. Les 
premières épreuves d’une gravure, excepté 
quand il s’agit d’une aquateinte, sont toujours 
les plus dures, et par conséquent fort médio­
cres. Les meilleures sont celles qui sont tirées 
quand le cuivre est parfaitement nettoyé, 
c’est-à-dire quand il y a eu un tirage de cin- 
quante au moins, ou de vingt-cinq si c’est 
une gravure à la manière noire ; elles se sou­
tiennent fort belles jusqu’au cinquième, sixiè­
me, ou même septième cent, plus ou moins, 
selon le genre des travaux et la dureté du mé­
tal. Il ne faut pas croire non plus, comme on 
l’a dit généralement, que l’acier a sur le cui­
vre l’avantage de tirer un nombre immense de 
bonnes épreuves, trente ou quarante mille, 
disait-on. Ceci peut avoir lieu quelquefois, 
mais passé un certain nombre, les épreuves 
faiblissent sensiblement. Il m’est arrivé plus 
d’une fois de rendre à l’éditeur une planche 
d’acier entièrement usée, après un tirage de 
trois à quatre mille, et même, une fois, après 
un tirage de huit cents. Cela dépend sans doute 
de la préparation de l’acier. Cependant
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quand l’acier n'est pas mauvais, il peut ti- 
rer, terme moyen, six fois plus que le cui- 
vre.

L’absence de lettres ne prouve pas non plus 
comme le croient quelques amateurs, qu’une 
épreuve a été tirée avant la lettre. Il ne s'a- 
git pour l’ouvrier auquel on a recommandé 
de tirer une épreuve avant ta lettre sur un 
vieux cuivre, que de ne pas encrer les lettres 
et de poser une bande de papier mince et 
blanc sur les lignes écrites que l’on veut faire 
disparaître. Cette dernière précaution a lieu 
pour empêcher le foulage de faire autant res­
sortir les caractères en bosses sur l’épreuve. 
On achève de faire disparaître le gauffrage en 
mouillant le dos de l’épreuve, quand elle est 
levée ; on la met en cartons comme de cou­
tume et le gaufifrage achève de disparaître. 
Quand de telles épreuves ont passé au satina- 
ge, il est impossible de reconnaître à leur 
inspection, si le cuivre est écrit ou non.

Jamais ces manœuvres frauduleuses ne sont 
employées par des éditeurs établis, mais pres- 
que toujours par des sortes de colporteurs 
ambulans, qui savent très bien spéculer, à 
Paris surtout, sur le peu de connaissances que 
le public possède en fait de gravure. Ils vont 
aux ventes, et achètent presque pour rien les 
Vieux cuivres usés qui, ont eu dans le tems 
Huelque réputation. Ils les font légèrement 
remordre à l'eau forte, et, sans autre cérémo- 
me, font tirer leurs épreuves avant la /et- 
rc- Les véritables éditeurs ont cherché un
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moyen pour empêcher ce commerce clandes- 
tin, et ils n’en ont pas trouvé de meilleur que 
celui de faire tirer les premières épreuves non 
pas avant la lettre, mais avec la lettre grise. 
Pour parfaitement comprendre ceci, il faut 
savoir que les graveurs en lettres commencent 
à esquisser sur le cuivre les contours des ca­
ractères avec une légère pointe de burin; puis 
ils assurent ces contours par deux traits de 
burin plus prononcés de chaque côté du jam­
bage des lettres, et le centre de ce jambage 
reste blanc jusqu’à ce qu’il, soit évidé pour for­
mer le plein.C’est avant que ce plein soit évidé 
que les éditeurs font tirer les épreuves en 
lettres grises, et il n'est plus possible, ou du 
moins on le croyait, d’en tirer de semblables 
quand le graveur a fini la lettre.

Mais voici, dans ce cas, comment agis­
sent les brocanteurs: ils font graver, sur une 
bande de cuivre, la lettre grise telle qu’elle 
est sur les bonnes épreuves. Puis ils font ti­
rer la planche en couvrait la lettre avec une 
bande de papier mince, comme nous l’avons 
dit pour l’imitation de la gravure avant la let­
tre. L’épreuve levée, ils enlèvent le cuivre 
de dessus la table de la presse, mettent la 
bande écrite sur la marge en l’ajustant comme 
pour les ouvrages au repère, puis tirent la 
lettre grise au bas de la gravure. Il ne reste 
plus qu'à mouiller comme nous l’avons dit et 
à satiner, pour faire disparaître totalement 
l’empreinte de la bande écrite.

Il est arrivé quelquefois qu’un éditeur a re-
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proche à un imprimeur de n’avoir pas mé­
nagé assez un cuivre pour en tirer le nombre 
de bonnes épreuves sur lequel il comptait. 
L’ouvrier doit donc prendre toutes les précau­
tions possibles pour éviter que ce reproche 
soit fondé. En recevant le cuivre des mains 
de l'éditeur, il doit l’examiner attentivement, 
et, à la simple vue du métal et du genre de 
travaux de ta gravure, avec de l'expérience , 
il saura, à peu de chose près, le nombre que 
l’on peut en tirer, et il en instruira l’éditeur. 
Il y a de certains graveurs qui en ébarbant, 
usent autant leur cuivre qu’un tirage à mille 
pourrait le faire. D'autres le creusent plus ou 
moins profond, soit avec l’eau forte, soit 
avec la pointe sèche ou le burin, etc., etc., 
toutes raisons qui font une grande différence 
dans le tirage.

Une contre-épr enve se fait comme nous al­
lons le dire. On met F'épreuve fraîchement 
faite sur un cuivre uni par son envers; on 
pose dessus cette épreuve une feuille de pa­
pier blanc trempée comme à l’ordinaire, en- 
suite une maculature par dessus, humectée 
4 l’éponge; puis on renverse les langes sur le 
tout, et on tourne la croisée pour faire passer 
la planche et l’épreuve entre les rouleaux au 
moins à deux tours, sous une presse bien 
chargée. Ayant levé celte feuille, on trouve 
Hue l’épreuve a décalqué dessus une cm- 
Preinte qui est à rebours de l’estampe, et 
F est ce qu’on appelle une contre-épreure.

Souvent les graveurs font faire une contre-
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épreuve parce que, étant plus légère et plus 
douce, il est aussi plus aise de la retoucher 
pour se rendre compte des effets que l'on doit 
produire. Outre cela, comme elle se trouve 
tournée dans le même sens que la gravure a 
sur le cuivre, le graveur trouve l’avantage de 
pouvoir copier sur son cuivre les retouches 
qu’il y a faites, sans être obligé de se servir 
du miroir.

Il est encore un autre genre de contre- 
épreuve qui n’a point d’analogie avec celui-là, 
ni même avec la gravure, mais qu’il faut 
néanmoins que le calcographe connaisse. Un 
dessinateur désire quelquefois avoir une con­
tre-épreuve d’un dessin à la mine de plomb , 
ou au crayon noir ou rouge. Il s’agit de le 
tremper avec beaucoup de précaution, voici 
comment: on étend le dessin sur une feuille 
de papier mouillé, à l’envers, c’est-à-dire le 
côté dessiné en dessus. Après avoir laissé le 
papier plus ou moins long-tems s’imbiber 
d’humidité, on étend bien proprement, sans 
faire aucun pli sur le dessin la feuille de pa­
pier destinée à recevoir la contre-épreuve, et 
trempée de la veille selon la méthode ordi­
naire, le tout sur un cuivre bien poli. Cela 
fait, on passe entre les rouleaux comme de 
coutume, mais avec la précaution de donner 
à la presse autant de foulage que possible. 
On lève la contre-épreuve de dessus le des- 
sin avec adresse et légèreté, afin de ne pas 
faire pelucher ou même écorcher la surface 
des deux feuilles de papier.
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Si un artiste reçoit un dessin à la mine de 
plomb ou au crayon rouge, pour le graver, 
il peut s’éviter un calque et un décalque en 
faisant contre-épreurer le dessin sur le vernis 
même de son cuivre. 11 faut que le calcogra- 
Phe ait l'extrême attention de placer le dessin 
parfaitement d’équerre sur le vernis, et de 
laisser les marges des côtés d’une largeur ri­
goureusement égale. Quant à celles d’en 
liant et d’en bas, il suit les indications que 
lui donne le graveur. Souvent il est néces­
saire, pour faire ces petites opérations, de 
se servir de la règle et du compas. On ne 
mouille pas le papier s’il est verni, et dans 
ce cas on le fixe sur la planche, à six endroits, 
aux deux coins du haut et au milieu ; au mi­
lieu de chaque côté; et aux deux coins d’en 
bas. Il faut le fixer solidement , mais cepen­
dant avec le moins de cire possible. Dans le 
cas où le dessin est sur papier ordinaire, on le 
mouille légèrement à I'. ponge et on le laisse 
se ressuyer à peu près dix minutes, en le pla- 
Tant entre deux feuilles de papier humide. 
On garnit la presse de langes secs, ct, pen- 
dant que l’ouvrier tourne la croisée, il fait 
tenir le lange tendu par une autre personne. 
Ceci est rigoureux, car si le lange ou le pa- 
Pler faisait le plus léger pli, le dessin et le 
Calque seraient gâtés. Il ne faut pas donner 
une charge extraordinaire à la presse pour 
des sortes d'ouvrages fort délicats et exigeant 
"minutieuses précautions.

ans les gravures de broderies, souvent il
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faut deux côtés semblables, comme, par < xem- 
ple, pour un bonnet, dans ce cas les éditeurs 
ne font jamais graver qu’un côté, et c’est par 
b moyen de la contre-épreuve que l’on ob­
tient l'autre; voici comment. On commence 
par tirer une épreuve à la manière ordinaire; 
on la lève et on la pose sur le rouleau; on 
encre de nouveau la planche, on la marge, 
et on place une fouille pour tirer une nou­
velle épreuve; mais sur celle-ci on pose, dos 
à dos, l’épreuve tirée en premier, de manière 
à ce cm- l’impression regarde en haut, et sur 
cette impression, on pose une troisième feuille 
de nier, qui doit être la contre-épreuve. 
On r ise à deux tours sous le rouleau, et par 
ce moyen expéditif, on obtient à la fois l’é- 
preuve et la contre-épreuve.

De la mise en train.

On appelle mettre en train commencer le 
tirage d’une planche pour en tirer un nom­
bre d'exemplaires déterminé. Cette opéra- 
tior consiste : 1° à monter la presse; 2° à 
col. a marge; 5° à faire le tirage.

1° BIonter la presse. Cette opération con­
siste à donner un foulage convenable au genre 
d’ouvrage que l’on va faire, et à placer la 
table et les langes entre les rouleaux.

(‘ ant au premier article, nous en parlons 
aux chapitres respectifs des divers genres 
d’impression, et nous n’avons plus à y rever

De la mise en train
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nir ici. Il ne nous reste donc à enseigner que 
la manière de placer la table.

On la pose d’abord sur les portons, et l'on 
étend les langes dessus de manière à couvrir 
convenablement la marge sur le devant, et à 
se trouver à deux ou trois pouces du com­
mencement du biseau, un peu plus ou un 
peu moins, sur le derrière de la presse. Nous 
répéterons ici que le lange le plus fin, le plus 
doux, en un mot le meilleur, doit être placé 
le premier sur la table, afin de former ce 
qu’on appelle le lange de figure; le moins 
mauvais se place sur celui-ci, puis un troi­
sième plus usé sur le second, un quatrième 
encore moins bon sur le troisième, et enfin 
le plus mauvais de tous par-dessus les autres; 
c’est le lange de rouleau.

Cela fait, on place la table dans une direc­
tion très droite, c'est-à-dire parallèlementaux 
bras, et l’on présente son biseau aux rou­
leaux. On la pousse de la main droite, tandis 
que de la gauche on fait tourner la croisée. 
Les rouleaux tournent, la pincent, et elle 
avance entre les deux. Quand ils ont dépassé 
le biseau et que le rouleau supérieur a saisi 
les langes, on cesse de tourner, et l'on relève 
les langes que l’on jette sur le rouleau supe- 
rieur. Il ne reste plus qu'à placer la lanière et 
la fixer avec l'épingle, après quoi la presse 
est montée.

Nous observerons ici que l'ouvrier doit 
S arranger de manière à ce que sa croisée, 

orsque la presse est en repos, ne soit jamais
16
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dans une position telle que l’un des bâtons se 
trouve perpendiculaire aux portans, ce qui 
le forceraitlever beaucoup les bras pour le 
saisir toutes les fois qu’il faudrait mettre la 
presse en mouvement. Le mieux est que les 
bâtons soient inclinés et dans une position 
oblique.

3° Coller la marge. Après s'être assuré de 
la justesse de la presse en passant sa table au 
blanc s et y avoir mis très peu de charge peut 
éviter de faire couler la marge, on choisit 
une feuille de papier fort et bien collé, et on 
la coupe de la grandeur juste du papier qui 
doit servir au tirage. On étend un peu de 
colle de farine d’un côté de la feuille, et on 
applique ce côté sur la table qui doit servir 
ou tirage, à la place que doit occuper le cui- 
vre, comme on le voit en b, pl. i”, lig. 8. 
Avec une brosse on passe et repasse sur la 
feuille afin de retendre parfaitement et de ne 
laisser aucun pli; on pose au bout de la 
marge, en devant, une bande de mauvais 
papier qui ne doit la recouvrir q|uc de deux à 
trois lignes, et l’on donne à cette bande cinq 
ou six pouces de largeur; puis on étend un 
lange dessus et l'on passe le tout sous la presse 
pour raffermir la feuille et faire sortir l'excé- 
dent de la colle qui se trouvera chassée sous la 
wande , et pour ne pas la chasser jusque sous 
$ lange, ce qui le gâterait, on arrête le rou- 
leau à peu près au milieu de la bande. On a 
la précaution, pendant qu’on tourne la presse, 
le faire tendre le lange par une autre per-
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sonne qui le saisit par les deux coins et tire à 
elle en tenant ses poignets sur la table. niaut 
que cette opération soit faite quelgne tems 
avant le tirage, afin que la feuille ait le ieins de 
parfaitement sécher, sans cela elle pourrai: 
plisser et se déchirer sous la planche de cui- 
vre lorsque l’on tirerait.

Cette opération a pour but de marquer à 
la fois avec justesse la place que doit occuper 
le cuivre sur la table, et celle du papier sur 
lequel se fait le tirage, afin que la marge soit 
régulière et uniforme sur toutes les épreuves 
que l’on tirera. Quand il s’agit d'un ouvrage 
commun, l’ouvrier, pour la première épreu- 
ve, place le cuivre à peu près au milice, de 
la marge ou feuille collée sur la table, et la 
justesse de son coup-d’œil suffit pour lui ser­
vir de guide. Mais pour les belles estampes à 
très larges marges, afin de faire celles-ci ré­
gulières et d’égales largeurs, il » l obligé de 
se servir du compas, pl. a fig. 36, ci du tinl 
de roi. Après avoir posé son cuivre à pot 
près au milieu de la feuille, il mesure le- 
marges de droite et de gauche et leur donne 
exactement la même largeur en poussani le 
cuivre à droite ou à gauche jusqu’il ce qn’ii 
occupe le milieu. Ensuite il détermine égale- 
ment avec précision la marge d’en haut et 
Celle d’en bas. Cela fait, il place sa première 
leuille de tirage en la faisant recouvrir tria 
exactement la feuille de marge, puis il fait 

aSser sous le rouleau en tirant la premiers 
"Preuve. 11 faut avoir le soin, en posant la
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feuille, et cela pour tout le tirage, de la ran­
ger sur le cuivre de manière à ce que la 
frange soit toujours à la fin de la lettre, c’est- 
à-dire à la droite de la gravure, et au bas du 
sujet; la coupe se trouvera par conséquent 
toujours en haut et au commencement de la 
lettre. Si l’on marge en travers, on modifie la 
manière de placer la feuille pour que la 
frange et la coupe soient toujours du même 
côté : dans Ce cas la tête de la gravure est pla­
cée du côté de la croisée.

S’il s’agit de marger des cartes de visite ou 
des adresses, on ajuste le carton sur le cui­
vre de manière à ce que les bords de l’un et 
de l’autre s’affleurent juste en haut et à gau­
che de l’ouvrier. Ce qui défiasse du carton 
sur le cuivre à droite sert à placer la mitaine 
pour l’enlever ; outre cela on y trouve encore 
l’avantage de n’avoir que deux côtés à faire 
rogner.

La pression du cuivre sur la feuille de pa- 
pier de la table y laisse une empreinte qui 
sert à régler la pose de la planche pour tout 
le reste du tirage. Si l’ouvrier n’avait pas le 
soin de la replacer exactement dans cette em- 
preinte, le papier des épreuves en débordant 
le cuivre, appuierait sur le cadre noirci par 
la planche, et ce noir ferait bordure sur l’é­
preuve, c’est-à-dire une tachenoire entourant 
la gravure du côté où le papier déborderait.

3" Faire le tirage. Tout elant prêt, l'ou- 
vrier prend la planche encrée et la pose sur 
la table; voici comment : il la tient posée sur
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les deux mains à plat; il la penche en avant 
de manière à placer très régulièrement la 
tête du cuivre sur la marge; puis il glisse les 
mains et les retire doucement, afin de mettre 
très exactement le cuivre dans sa marge, 
c’est-à-dire dans son empreinte.

L’ouvrier prend ensuite ses mitaines; ce 
sont deux petits morceaux de papier très fort, 
ou de cartes à jouer, pl. 2, fig. 25, pliés 
en deux, et lui servant à saisir le papier pour 
ne pas le tacher avec ses doigts qui sont né­
cessairement plus ou moins empreints de 
noir.

Il prend, sur le chapiteau de la presse, 
une feuille de papier trempé, et il la pose sur 
le cuivre en se dirigeant avec le plus d’exac­
titude possible sur la marge de la table. Il 
doit avoir bien soin, en la plaçant, de ne pas 
la laisser traîner ou frotter sur le cuivre, ce 
qui la ferait certainement picoter. On dit 
qu'une épreuve est picotée lorsque les fonds 
sont tachés de petits points de noir qu’elle a 
ramassé comme nous venons de le dire, en 
frottant sur la planche encrée.

Dans les ouvrages qui demandent beau- 
Coup de soins, c’est-à-dire pour les gravures 
grandes ou précieuses par le fini du travail, 
Pour éviter le frottement du papier sur le 
cuivre, on pince la feuille entre le rouleau et 
la table, en avançant autant que possible sur 

nener une 
pression, 
endre sur

- marge; puis il est nécessaire dei 
Maculaturepour adoucir l’effet de la

«Rer une maculature consiste à ét
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le papier de l’épreuve une feuille de papier 
vergé, ou mieux de papier gris, l'un ou l'au- 
tre sans colle et légèrement mouillé avec une 
éponge. Voici comment on agit: on com­
mence par marger la feuille sans mettre le 
cuivre sur la table, puis on étend dessus la 
maculaturc que beaucoup d’ouvriers nom­
ment dessus. On fait pincer l’extrémité de 
l’un et de l’autre sous le rouleau, puis on les 
relève sur les langes et on les maintient en 
position au moyen de la nentille représentée 
pl. 1", fig. 6.

Dans les impressions courantes et ordinai­
res, cette opération n’est pas nécessaire, 
parce que les langes, rejetés sur le rouleau, 
retombent d'eux-mêmes à mesure que celui- 
ci tourne.

Il arrive parfois qu’une planche se cambre 
sous le rouleau par l’effet de la pression, et 
que, relevant alors sur le devant de la presse, 
elle se tourmente à mesure que celle-ci mar­
che, ce qui peut faire picoter ou souffler. Dans 
ce cas on a un coin du bois très poli, long du 
cinq à six pouces et ayant environ deux pou­
ces dans sa plus grande épaisseur. On le 
glisse sous ic devant de la planche pour la 
maintenir, puis on fait pincer et on le retire 
doucement à mesure que lu rouleau avance 
sur le cuivre. Revenons au tirage. L'ouvrier 
saisit un des bâtons de la presse avec la main 
droite ci avec les deux mains, le plus près 
possible du bout, et fait tourner le ronlean: 
ersque le biten : à la hauteur de la poi-
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frine, il prend le second bâton, et ainsi de 
suite. Quand la presse est très chargée, non- 
seulement il prend le bâton à deux mains, 
mais encore il s’aide avec le pied en poussant 
sur un des bâtons d’en bas. L’essentiel est 
qu’il ne s'arrête, pas jusqu'àtce que le rouleau 
ait passé sur toute la gravure, et qu’il donne 
un mouvement doux et surtout uniforme, 
car s’il s’arrête il court la chance de faire an 
coup de rouleau, c’est-à-dire une raie noire en 
travers de l’épreuve. Si un lange se déran­
geait pendant qu’il fait tourner la presse, i: 
devrait, pour la même raison, le ranger en 
le tirant d’une main, tandis que de l'autre il 
continuerait à faire marcher la croisée.

Le plus ordinairement, pour tourner le 
rouleau, l’ouvrier se place devant la presse 
quand l'ouvrage est doux, parce que cela lui 
fait gagner du tems, ou devant la croisse 
quand il a besoin d'employer once euplaine 
force. Il en est qui se placent en hors, 
mais cette méthode vicieuse a ! grave incon- 
Vénient de gêner le passage de l'ouvrier qui 
travaille à une presse voisine. Il en est € 
tourment indifféremment à droite en à gauche, 
et c'est une très heureuse habitude «u'ils de- 
Vraient tous s’efforcer d'acquérir, istitres 
ne peuvent pas tourner des deux côtés: et il 
en est, parmi ceux-ci, qui ne tournent qu'à 
gauche, tandis que les autres ne tourmeni sa : 
droite.

Nous allons supposer à présent que etau 
"vrage soigné que l’on ait à tirer, et qu’il
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ne faille lui donner qu'un tour de rouleau. 
Dans ce cas l’ouvrier, lorsque la table est pas- 
sée avec le cuivre sous le rouleau , abandonne 
la croisée et va derrière la presse pour lever 
l’épreuve. Il prend les langes par les deux 
bouts et les jette sur le rouleau, mais de ma­
nière à ce qu’ils s'y trouvent étendus sans for­
mer de plis. Il lève la maculature, s’il y en 
a une, et la place sur les langes ; puis il lève 
son épreuve en la prenant par les coins, avec 
ses caries ou mitaines. Il la détache du cui­
vre avec précaution pour ne pas la déchirer, 
et il va la poser sur un ais recouvert d'une 
maculature disposée pour la recevoir, à côté 
de la presse, au côté opposé à la croisée.

Il relève son cuivre, et le porte sur son gril 
pour l’encrer et revenir tirer une seconde 
épreuve. Il agit comme pour la première, et 
la table, en passant de nouveau sous le rou­
leau , se trouve replacée sur le devant de la 
presse. L’ouvrier lève l’épreuve , encre la 
planche, et continue de tirer les épreuves en 
passant alternativement derrière et devant la 
presse.

Quand il s'agit de tirer les épreuves à deux 
tours, ce qui se fait pour tous les ouvrages 
ordinaires, on peut manœuvrer de deux ma- 
nières. Si la presse n’est pas trop chargée et 
trop dure à faire marcher, sans changer de 
place 01 ramène la table sur le devant, et 
on la fait passer sous le rouleau en détournant 
la croisée, c’est-à-dire, en lui donnant un 
mouvement inverse an premier. Mais dans le
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cas où, la charge de la presse étant très forte, 
cette manœuvre deviendrait trop pénible , 
l’ouvrier passe derrière la presse, saisit les 
bâtons de la croisée comme il a fait pour le 
premier tour, et fait ainsi passer la table sous 
le rouleau. Il revient ensuite devant la presse 
pour lever son épreuve et recommencer le ti- 
rage d'une seconde.

Il arrive parfois, lorsque l’on met en train, 
de voir un côté de la gravure sortir plus fai- 
ble que l’autre. Cela vient de ce que le fou- 
lage ne se fait pas également, soit que le cui- 
vre ait plus d’épaisseur d’un côté que de l’au- 
tre, soit que le rouleau soit usé. On re- 
médie à cela, quelle qu’en soit la cause, d’une 
manière fort aisée; lorsque la planche est po­
sée sur la table 79 avant d’achever de la mar- 
gor, on glisse dessous un morceau de papier 
fort, pour l’élever un peu dans l’endroit fai- 
ble, et l’on tireune épreuve. Sila première ne 
vient pas encore convenablement, on ajoute 
un nouveau morceau de papier sur le premier , 
ou même deux et trois, si cela est nécessaire. 
Nous n’avons pas besoin de dire que ces frag- 
mens de papier doivent être étendus sous 
la planche, de manière à ne former aucun 
Pli, et que leur grandeur se calcule sur la 
grandeur de la partie faible de la gravure. 
Pour ne pas risquer de forcer la planche, on 
aura le soin de mettre le second morceau de 
Papier moins grand que le premier, le troi- 
meme moins grand que le second, etc.

Nous supposons actuellement que toutes
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les épreuves sont tirées et proprement empi- 
lées sur l’ais disposé pour les recevoir, comme 
nous l’avons dit. Il ne reste plus qu’à les met - 
tre en cartons ou sur corde pour les faire sé­
cher, selon qu’elles sont plus eu moins pré­
cieuses.

Si l’on tire des cartes de visite ou des adres- 
ses, on ne doit pas les empiler, mais an con­
traire, les jeter au hasard sur une grande 
feuille de papier , pour les mettre ensuite en 
carton par une, quand le tirage est fini. Si 
ce sont de grandes feuilles de cartes, on doit 
les mettre dos à dos, à mesure qu’on les lève, 
avec une feuille de papier serpente entre les 
gra vures.

Nous allons d’abord parler de la manière 
dont l'ouvrier doit terminer sa journée de tra­
vail: puis nous reviendrons aux cartons, aux 
cordes, et ensuite à la manière de faire sé­
cher.

Nous supposons que l’ouvrier n’a pas en­
core fini son tirage quand arrive l’heure de 
quitter l’atelier. La première chose qu’il doit 
faire, est de vider parfaitement les tailles de 
sa planche , afin qu’il n’y reste aucun noir ; 
car sans cela, il se dessécherait dedans pen­
dant la nuit, et le lendemain il deviendrait 
très difficile de les nettoyer. Il emploiera pour 
cela, comme nous l’avons dit, de l’essence de 
térébenthine, et, s’il veut, un peu d’huile de
pied de bœuf. Pour vider avec cette huile, 
on se sert d’un petit bouchon fait avec une
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bande de lange neuf large de quatre doigts 
et roulée.

Il s’agit, en tirant la dernière épreuve, 
de purger les langes, c'est-à-dire , de les éten- 
dre sur la table et de les passer d’un bout à 
l'autre entre les rouleaux, afin d’en exprimer 
toute l'eau. On les étend ensuite pour faire 
évaporer le reste de leur humidité.

On passe aux chiffons que l’on étend pour 
les faire sécher. On en mouille quelques-uns 
pour s’en servir le lendemain , comme nous 
avons dit, s’il est opportun, et on les étend 
de la même manière que les autres.

Si on a encore du papier trempé sur le cha­
piteau de la presse, il faut le couvrir afin 
de lui conserver son humidité, condition in­
dispensable si l’on veut tirer debonnes épreu­
ves. Pour cela, on choisit une maculature 
très propre, que l’on mouille et que l’on étend 
sur la pile. On jette sur le tout un lange 
mouille.

On couvre son noir avec un carton, afin 
10 il ne tombe aucune ordure dedans.

On démonte la presse, voici comment : on 
retire la table de dessous les rouleaux, mais 
avec précaution, afin d’éviter la secousse, ou 
Peut-être les accidens qui auraient lieu si le 

seau échappait trop brusquement. La table 
chréc , on la place ordinairement debout , 

Levant la presse, toujours le biseau en haut.
n peut également la mettre dans la même 

titude, entre la jumelle et les bâtons de la 
croisée. On lave ensuite les rouleaux avec de
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l’eau propre et un chiffon, afin d’enlever la 
colle qui a pu sortir du papier et s’y attacher. 
Sans cela, il arrive quelquefois que le lende­
main matin ils sont poisseux et dérangent les 
langes qui s’attachent à eux. Un ouvrier soi- 
gueux couvre les rouleaux avec un lange sec 
pour empêcher un coup d’air qui quelquefois 
peut les faire fendre.

On essuie parfaitement le gril et la boite; 
il est nécessaire surtout de tenir le dessus de 
celle-ci extrêmement propre. On les huile 
avec un chiffon, et on les essuie ferme pour 
maintenir leur surface polie et brillante.

S'il y a lieu, on trompe le papier que l’on 
doit employer le lendemain.

Enfin, on fait sa poêle. Avec la pelle on 
enlève une partie des cendres; on met autour 
de la poêle un cordon de poussier de charbon, 
et on le remue pour renfoncer sous les cen- 
dres; on ajoute dessus un petit cordon de 
poussier; on la place dans une cheminée, 
pour éviter les accidens, et on la laisse. Le 
lendemain matin, il ne s’agit que d’enlever 
le dessus des cendres du milieu, de remuer, 
et de s’en servir ainsi.

Des cartons.

Les cartons ont la forme d'un carré-long: 
ils sont en ce qu’on appelle carton-pâte , et 
d’une épaisseur telle que ceux du format cor 
lombier, doivent peser chacun de sept à huit 
livres, et de onze à douze, quand ils sont de

Des cartons
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format grand-aigle. Il y en a de plus minces, 
mais ils offrent l’inconvénient de se casser 
beaucoup plus aisément quand ils sont mouil- 
lés. Quelques personnes prétendent qu’ils mé­
ritent la préférence parce qu’ils sèchent plus 
vite, mais il est bien facile de concevoir que 
par la même raison, iis sont aussi bien plus 
vite pénétrés par l'humidité.

Les cartons ordinaires sont de deux for- 
mats, colombier et grand-aigle; mais cepen­
dant, ils doivent avoir au moins deux pouces 
de plus en grandeur, afin que les épreuves que 
l'on y dépose, aient à peu près un pouce de 
jeu tout le tour. Sans cela, elles toucheraient 
à la bordure de parchemin qui les tacherait 
infailliblement.

Le prix courant des bons cartons de format 
colombier est de vingt francs le cent pesant, 
ou vingt centimes la livre. Celui des cartons 
de format grand-aigle est de trente-six à qua­
rante francs, c’est-à-dire à peu près le dou­
ble. Dans tous les cas , ils doivent être par- 
faitement cylindrés, à surfaces lissées et très 
unies. Comme le frottement qu'ils éprouvent 

lorsqu'on en fait usage , détériore aisément 
leur tranche, on est dans l’usage de les faire 
border tout le tour avec du parchemin , ce 
qui augmente beaucoup leur durée. Si l’on 
fait faire cette bordure par le marchand, cela 
augmente le prix de cinquante centimes par 
chaque carton; aussi, dans les maisons qui 
ont de l’ordre et de l’économie, on est assez 

‘ ans l’usage de les faire border chez soi.
17
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Les mêmes cartons servent à tous les for­

mats ordinaires. Si les gravures sont grandes, 
on n'en met qu’une; mais si elles sont petites, 
on en met un nombre suffisant pour garnir 
toute la surface du carton.

Lorsque les cartons ont servi un certain 
tems, pour rabattre les grains qui reparais­
sent on les fait passer au laminoir.

Des cordes.

Dans un appartement spécialement destiné 
à faire sécher, ou simplement dans une partie 
libre de l’atelier, on dispose un séchoir en 
corde, voici comment:

De chaque côté de l’appartement, contre 
le mur, à deux pieds au moins au-dessous du 
plafond, beaucoup plus si le plafond est très 
élevé, on fait sceller une pièce de bois de 
quatre à cinq pouces de largeur sur trois à 
quatre de hauteur. Les pièces scellées de cha­
que côté doivent être de la même longueur, 
et cette longueur est égale à celle du sé­
choir. De pied en pied ces pièces de bois 
sont percées d’un trou rond, assez, grand 
pour que la corde dont nous allons parler, 
puisse y passer aisément et même y jouer 
avec liberté. Il est essentiel que les pièces de 
bois soient très solidement scellées et agraf- 
fées, car elles ont quelquefois à résister à un 
tirage considérable.

Les cordes doivent être de la grosseur du 
petit doigt ou à peu près. On se les procurera

Des cordes
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en Cl si on le peut, ou au moins en bon 
chanvre, bien faites, bien lisses et sans 
nœuds. Avant de s’en servir pour la première 
fois, on fera très bien de les faire passer à 
une bonne lessive bien chargée de potasse. 
Par ce moyen elles seront très propres, ne 
tacheront pas les épreuves, et, en outre, el­
les se tortilleront et se détordront beaucoup 
moins quesi l’on n’employait pas cetteprécau- 
tion facile.

11 s’agit de tendre la corde. Pour cela on 
en prend un bout que l’on fixe au premier trou 
de la pièce de bois à gauche. On passe l’au­
tre bout d’abord dans le premier trou, puis 
dans le second de la pièce de bois à droite; on 
revient le passer dans le second et le troi­
sième trou de la pièce de bois à gauche; 
puis dans le troisième et le quatrième trou 
de la pièce à droite, et ainsi de suite jusqu’à 
ce que le séchoir soit entièrement garni de 
cordes.

Il résulte de cet arrangement que le cor­
deau forme le lacet, à cette différence que les 
cordes sont parallèles, à un pied de distance 
Partout, parce que l’on a toujours pris deux 
trous au lieu d’un dans chaque pièce de bois. 
Pour tendre toutes les cordes du séchoir , 
1 ne s’agit que de prendre un des bouts des 
Cordeaux, et de le tirer ferme. Toutes les cor- 
des se tendent alors à la manière d’un lacet 
te corset. Quand elles le sont assez, on fixe le 
put de la corde au moyen d’un bon nœud, 

€ tout se borne là.
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Quand on s'aperçoit que les cordes se sa­

lissent et tachent les épreuves, on les fait les­
siver.

Manière de faire sécher les épreuves.
Quand une épreuve est tirée, si c’est une vi­

gnette, une estampe, ou toute autre chose 
chargée de noir, on la place sur l’ais, et l’on 
met dessus une feuille de papier serpente 
couvrant toute la gravure et au-delà. On met 
la seconde épreuve sur celle-ci, mais renver­
sée, et la gravure, posée sur le même papier 
serpente. La troisième épreuve se pose 
comme la première et se trouve par consé­
quent dos à dos ou plutôt blanc contre blanc 
avec la seconde ; on place une nouvelle 
feuille de papier serpente, puis une quatriè­
me épreuve renversée, et ainsi de suite, de 
manière à ce que chaque feuille de papier 
serpente serve à garantir deux gravures à la 
fois. On les empile ainsi jusqu’à ce que le 
tirage de la journée soit entièrement achevé.

Le soir, on place les épreuves dans les 
cartons, deux entre chacun. Si c’est un ou­
vrage qui exige quelques soins, on ôte le pa­
pier serpente et on met les épreuves dos-à- 
dos, la gravure regardant le carton. On élève 
ainsi une pile de cartons les uns sur les autres, 
au nombre de cent à cent cinquante, selon le 
nombre d’épreuves; sur le dernier on pose 
un ais, puis on charge le tout d’un poids de 
cent livres environ. Pour cela on peut se ser­
vir de poids en fer ou en plomb, mais plus

Manière de faire
sécher les épreuves
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communément on se contente de pavés ou de 
pierres, que l’on a soin de tenir propres. 
L’essentiel est de charger également, pour ne 
pas faire goder. Pour cela on a cinq poids 
égaux, on en place un au milieu, et les qua­
tre autres aux quatre coins.

Une chose à laquelle on doit faire attention, 
c’est que les cartons soient très propres, car 
sans cela, ils tacheraient les épreuves. Avant 
d'y placer celles-ci, il faut donc avoir le soin 
de les parfaitement essuyer avec de vieux lan­
ges ou une bonne brosse, et d’en enlever toute 
la poussière.

On laisse ainsi les épreuves pendant toute 
la nuit. Le lendemain matin on les retire des 
cartons pour les remettre dans d’autres, mais 
on les y place trois ou quatre ensemble, selon 
l’épaisseur du papier, et il n’est pas nécessaire 
de les mettre dos à dos. Elles y restent toute 
la journée et achèvent de sécher. On les retire 
le soir; on les met les unes sur les autres, et 
l’on replace les cartons dans leurs cases pour 
les faire également sécher.

Quant aux ouvrages communs, on sc con- 
tente de les faire sécher sur corde. A mesure 
qu'on tire les épreuves, on les met les unes sur 
les autres, la gravure en haut, sans prendre 
la précaution de placer entre elles du papier 
Serpente. Seulement il faut les poser propre- 
ment et avec adresse, sans les frotter les unes 
contre les autres, car il est fort aisé de les ta- 
cher, et cela arrive quelquefois malgré toutes 
Cs Précautions. Pour peu qu’une gravure suit
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un peu chargée de noir, par fois elle pointille 
ou même fait une légère contre-épreuve sur 
le dos de celle qui se trouve placée sur elle. 
Malheureusement cet inconvénient, quand il 
arrive, est fort difficile à éviter, au moins sans 
perte de tems et de papier serpente ; cepen­
dant il a beaucoup moins de gravité si l’ou­
vrier, à supposer qu'il ait de la place pour ce­
la, ne fait pas des piles trop fortes, car, dans 
ce cas, les dernières épreuves tirées pesant 
sur les premières, les mettent pour ainsi dire 
en presse et occasionent les taches contre- 
éprouvées.

Quoiqu'il en soit, le soir, quand toutes les 
épreuves sont tirées, on les prend, de quatre 
à six ensemble, selon l’épaisseur du papier et 
selon que l’on est pressé, et on les met de la 
main gauche sur l'étendoir que l’on tient de la 
main droite. On les place sur l'étendoir, 
non au milieu de la feuille, mais à son tiers 
supérieur, ce qui donne beaucoup plus de fa­
cilité pour tendre et pour détendre. On lève 
l’étendoir entre deux cordes, puis on fait 
glisser les épreuves à cheval sur le cordeau. 
Avec un peu d’habitude, cette opération se 
fait fort aisément et assez vite.

On conçoit que plus il y a d’épreuves dans 
chaque pincée que l’on met sur les cordes, 
moins elles sèchent vite, mais aussi moins 
elles occupent de place. Il faudra donc, 
comme nous l'avons dit, faire les pincées 
d’une demi-douzaine quand on ne sera pas 
pressé; et que le papier soit très mince, et
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ne les faire que de trois à quatre lorsqu’il 
faudra qu'elles sèchent promptement.

On les laisse sur les cordes le tems néces­
saire pour les faire sécher, puis on détend, 
c’est-à-dire qu’on les enlève avec l'étendoir 
à peu près de la même manière qu’on les y a 
mises, ou, ce qui est plus prompt, avec la 
main, en moulant sur une chaise ou un mar­
chepied.

Quand les épreuves sont détendues, on les 
laisse un jour dans leur pli, et le lendemain 
on trouve bien plus de facilité pour rompre 
le pli. Cette petite opération consiste à ap­
puyer les feuilles sur leur tranche, sur une 
table, et baisser la main jusqu’à ce qu’on ait 
fait disparaître le pli de la manière ordi­
naire.

Cela fait, on met les épreuves en presse, au 
nombre de deux, trois ou quatre cents, les 
unes sur les autres, et on les livre ensuite.

Sur un établi propre et bien éclairé on a i 
un grattoir; 2° un os de sèche; 5° un bou­
chon de laine de dix-huit lignes de diamètre, 
fait avec un morceau de lange neuf roulé; 
4° un pinceau et de l’encre de la Chine dé- 
tayée dans un godet; 5° un crayon blanc; 6° 
et un morceau de gomme élastique.

On prend les épreuves quand elles sont 
bien sèches, et on les visite les unes après les 
autres, devant et derrière. On cherche les ta- 
ches qui peuvent s’y trouver, et on les enlève: 
Voici comment. Avec le grattoir on enlève 
"ont le noir, maisavee laprécautionde gratter
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doucement et de n'user ou couper que la su­
perficie du papier, afin de ne pas faire de trou. 
Ensuite, pour unir la surface grattée, on 
prend un os de sèche, on ôte la croûte dure 
qui l’enveloppe, et l’on frotte légèrement 
jusqu'à ce qu’on ait fait d isparaître toutes les 
petites barbes qui peluchaient sur le papier; 
il ne reste plus, pour unir celui-ci, qu’à pas­
ser sur l'endroit gratté le petit bouchon de 
laine qui lui rend le poli et le brillant qu’il a 
dans les autres parties non tachées. Quelque- 
fois une tache se trouve dans un blanc très 
étroit ménagé au milieu des travaux du gra­
veur, et il n’est pas possible d’y passer l’os de 
sèche et le bouchon. Dans ce cas il faut l’en­
lever adroitement avec le grattoir, en prenant 
bien garde de toucher aux tailles voisines; 
puis, pour rendre au papier toute sa blancheur, 
on taille fin le crayon blanc, et on le passe 
avec adresse sur le papier jusqu’à ce qu’on ait 
reproduit l’effet brillant que la tache avait fait 
disparaître. Si l’on craint que le blanc ne se 
trouve pas du même ton que le papier, on 
passe et on lisse avec l’ongle ou avec un petit 
lissoir en ivoire. Enfin, si la tache noire n’é­
tait pas plus grande qu’un point et qu’elle fût 
placée dans un endroit où on ne pourrait pas 
la gratter, comme dans la prunelle d’un œil, 
par exemple, il faudrait bien se contenter de 
la couvrir avec le crayon blanc, ou mieux, de 
l’enlever avec une pointe.

Il arrive encore quelquefois que le noir 
manque dans quelques parties d’une gravure.
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et laisse des petites taches blanches. Avec de 
l’encre de Chine et un pinceau on couvre ces 
points blancs, mais en observant de rester 
dans le ton de la partie où est la tache, car 
si l’encre de la Chine était trop foncée ou trop 
pâle, on n'aurait fait que changer la couleur 
de la tache.

S’il s’agit de nettoyer des taches légères, 
c'est-à-dire dont le noir a très peu d’intensité 
et d’épaisseur, on peut, sur les marges sur­
tout, se contenter de passer l’os de sèche et 
ensuite le bouchon. Les taches de poussière 
ramassées dans les cartons s’enlèvent avec un 
morceau de mousseline sèche, ou avec de la 
mie de pain, ou enfin avec de la gomme élas- 
tique.

Du salinage.

Quand les épreuves sont propres, il ne 
reste plus qu’à les satiner. Pour cela on les 
met dos à dos, deux dans le même carton, 
et dans cc cas il faut observer scrupuleuse- 
ment qu'elles ne se débordent pas, car la pres- 
Sion tracerait un cadre ou une empreinte sur 
chacune d’elles, à cause de l’épaisseur du pa- 
Pier; si l’on est bien muni de cartons,il vaut 
Beaucoup mieux, pour éviter cet inconvé- 
nient, les mettre une à une entre deux. Lors- 
qu'on a garni ainsi cinquante ou soixante 
Cartons, on les met dans la presse, et on 
Place dessus un ais en noyer, fait d’un seul 
morceau de planche, de la même grandeur, 
de manière à ce que cela porte bien partout.

Du satinage
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Sur Fais on remet de nouveaux cartons, et 
l’on place un nouvel ais toutes les fois qu'il 
y en a cinquante d’empilés. C’est-à-dire que 
pour soutenir la pile, il doit y avoir autant 
d’ais que de cinquantaine de cartons, et un 
dernier sur lequel appuie la presse.

Si l’on a des épreuves de divers formats, 
il faut mettre un ais entre les cartons renfer­
mant chaque format, car sans cela les petites 
épreuves marqueraient lés grandes d’une em- 
preinte fort difficile à faire disparaître ensuite. 
Si on changeait les cartons eux-mêmes de 
formats, il serait indispensable de mettre en­
tre eux, non seulement un ais, mais encore 
un gros ais, sorte de plate-forme mobile 
de trois pouces d’épaisseur. Sans cette pré­
caution, en serrant on briserait les ‘ais et les 
cartons.

On commencera à serrer la presse avec le 
lourd bâton que les ouvriers ont habitude 
de nommer la plume, puis ensuite avec le 
moulinet.

Quand il s’agit de belles gravures, il faut 
ménager la pression, car sans cela on cour­
rait la chance d’écraser les tailles. Il vaut 
beaucoup mieux serrer moins et laisser en 

plus 
exemple, on

long-tems, douze heures, par 
du soir au lendemain matin.

On livre les épreuves en les sortant du sati-
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CHAPITRE VI.
CONSERVATION DES PLANCIIES. 

lanière de déplomber les planches.

Le plus ordinairement, lorsque Ton tire 
une gravure en couleur, la planche, dans de 
certaines circonstances; est sujette à se plom- 
ber, c’est-à-dire à s'oxider. Dans ce cas, si 
l’ouvrier n'y apporte un prompt remède, les 
tailles s’élargissent, se rongent sur les bords, 
perdent leur éclat et leur netteté; les blancs 
deviennent sales, puis grenus, et finissent par 
se couvrir de petits trous qui font taches. La 
circonstance la plus ordinaire qui fait qu’une 
planche se plombe est l’emploi des couleurs 
métalliques, telles que le vermillon, le cina- 
bre, etc., mal préparées, et surtout quand 
elles ont pour base le mercure. La couleur 
la plus dangereuse pour cela est le vermillon, 
puis le cinabre; et ensuite la mine, mais dans 
des cas assez rares. Cependant quelques cou- 
leurs qui ne paraissent pas contenir de mé- 
taux, telles par exemple que le bleu, plom- 
bent aussi, ce qu’il faut sans doute attri- 
huer à l'effet des acides qu’ils contiennent.

Quoiqu'il en soit, aussitôt que l’ouvrier, 
en faisant son tirage, s’aperçoit que le cuivre 
noircit, ou que l’acier prend une teinte vio- 
lacée, il doit de suite suspendre son travail

CHAPITRE SIXIÈME.
CONSERVATION DES
PLANCHES

Manière de déplomber
les planches
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parce que c'est un signe infaillible que sa 
planche se ploinbe.

Il s’occupe d’abord à la réparer, voici 
comment. Si c’est une planche de cuivre, 
après avoir enlevé la couleur qui s'y trouve, 
il la place sur le gril, passe de l’huile dessus 
et la fait chauffer jusqu'à ce que le doigt ait 
de la peine à en supporter la chaleur. Alors 
il frotte à la place plombée, avec un petit 
morceau de laine huilée, jusqu’à ce qu’elle 
soit éclaircie et devenue brillante. Pour la 
finir, il la pane, c’est-à-dire, qu’il frotte 
dessus de la mie de pain rassis, jusqu’à ce 
que l’huile soit totalement disparue et que la 
planche soit sèche. Pour déplomber avec du 
vinaigre dans lequel on a fait fondre du sel, 
on trompe un chiffon cl on le passe lestement 
partout en frottant légèrement, puis on plonge 
aussitôt la planche dans de l’eau pure. Si l’on 
n’a pas de baquet prêt, on peut arrêter l’ef­
fet du vinaigre en essuyant promptement 
avec un chiffon sec, et passant aussitôt de 
l’huile sur toute la planche. JI est entendu 
que cette dernière operation ne peut dans au­
cun cas se faire sur acier, et qu’elle ne se fait 
que sur les planches de cuivre plombées par 
l’humidité ou par l’urine qui a trop mordu.

L’acier se déplombe d’une autre manière. 
Après avoir nettoyé la planche avec de l’es- 
sence de térébenthine, on l’essuie parfaite- 
ment. On prend du blanc d’Espagne que l’on 
délaye dans de l’eau seconde d’imprimeur 
jusqu’à la consistance d’une bouillie claire-



EN TAILLE DOUCE. 205

On trempe dedans une brosse rude, et l’on 
frotte la partie plombée jusqu’à ce qu’elle de- 
vienne claire.

La planche étant réparée, il faut rejeter 
les couleurs qui ont plombé, et en broyer de 
nouvelles pour reprendre le travail. Cepen­
dant il arrive par fois que les couleurs qui 
ont plombé cessent de le faire trois ou quatre 
jours, plus ou moins, après qu’elles ont été 
broyées.

On peut jusqu’à un certain peint empêcher 
les couleurs de plomber, et même le ver- 
millon qui y esi plus enclin que les autres. 
On le met en pâte le plus ferme possible, et on 
le conserve ainsi pendant huit jours à l’a­
vance avant d'y mettre de l’huile grasse. Si 
malgré cela il plombe toujours, on l’expose 
à l’ardeur du soleil en été pendant une heure; 
ou on te dépose en pâte sur une plaque de 
cuivre, au revers d’une gravure par exemple, 
ou sur une plaque de fer, et on le fait un peu 
chauffer sur le gril pendant un quart d’heure 
Ou une demi-heure.

Nettoyage des planches gravées.

Quand un ouvrier n’a pas le soin, en quit- 
tant pour quelques jours le tirage d’une plan- 
che, de parfaitement la nettoyer de tout le 
noir qu'elle porte et surtout de bien vider les 
tailles, il arrive que l’encre se dessèche de- 

ans et se durcit, au point qu'il devient ex- 
remement difficile de l'en retirer. Il n’est plus

18

Nettoyage des
planches gravées
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possible d’en avoir de bonnes épreuves avant 
de lui avoir fait subir la préparation dont 
nous allons parler. Il arrive aussi quelque- 
fois que les tailles se remplissent par d’au­
tres causes; par exemple, quand on fait un 
long tirage sur papier collé; lorsque le gra­
veur a laissé sécher l’huile qu’il emploie pour 
garantir son cuivre de la rouille; etc., etc. 
Voici donc comment il faut agir pour remé­
dier à cet inconvénient.

Il faut avoir une grande bassine carrée en 
cuivre, haute de quinze pouces, d’une largeur 
et d’une longueur calculée sur celle des plus 
grands cuivres ordinairement en usage. On 
la place sur un trépied, et l'on allume des­
sous un feu vif avec du bois et non avec 
d’autres combustibles. On place au fond deux 
petits bâtons qui servent de tasseaux à un 
cuivre que l’on pose à plat dessus, ayant 
soin de mettre le côté gravé en dessous, re­
gardant le fond de la bassine. Sur le cuivre 
on pose deux nouveaux tasseaux et une nou­
velle planche mise de la même manière, sur 
le second cuivre un troisième, sur le troi­
sième un quatrième, un cinquième, toujours 
séparés par des tasseaux, et ainsi de suite, 
jusqu’à cc que la bassine soit pleine, ou que 
l’on n’ait plus de cuivre à nettoyer.

On remplit la bassine d’eau, et l’on jette 
dedans une suffisante quantité de potasse pour 
faire une forte lessive. Quelques personnes, 
selon l’ancien usage, y ajoutent une certaine 
quantité de cendres de buis. Nous pensons
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que cette méthode est extrêmement vicieuse, 
parce qu’elle fait courir la chance de rayer 
les cuivres. On n’aurait pas à craindre ce 
grave inconvénient qu’elle serait encore inu- 
tile, puisque les cendres ne fournissent à leur 
lessive que de la potasse. On ne doit donc les 
employer, et après les avoir bien passées , 
qu'à défaut de potasse.

On pousse le feu et l’on fait bouillir forte- 
ment cette lessive, jusqu'à ce que l’on s'aper- 
Soive, en regardant le cuivre de dessus, qu'elle 
a entièrement dissout les matières grasses qui 
remplissaient les tailles. Alors on retire les 
cuivres de la bassine, on les passe à l’eau 
pure, on les fait égoutter, on les essuie avec 
de vieux linges très doux pour ne pas les 
rayer, puis, lorsqu’ils sont secs, on les passe 
à l'huile de pied de bœuf qui, lorsqu’elle est 
bien pure, a la précieuse qualité de ne jamais 
se dessécher. Quand toutes ces opérations 
ont été bien faites, les tailles de la gravure 
doivent être aussi brillantes que si le burin 
Venait de les faire.

Les planches en acier sont particulière- 
ment sujettes à donner de mauvaises épreu- 
vos dans de certaines circonstances, outre 
Celles que nous venons d’indiquer. Par exem- 
Ple, lorsqu'un artiste a fait mordre sa gravure 
avec une dissolution de sublimé corrosif, il 
arrive assez ordinairement que le mercure 
Teprend en partie sa nature métallique et se 
Tamasse en globules nombreux an fond des 
tailles, d’où il est fort difficile de le déloger.
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Dans ce cas, les épreuves que l’on en tire sont 
fort mauvaises, et quelques places même 
viennent absolument grises et sans effet. Il 
arrive encore que, soit par l’effet d’un acide 
employé pour faire mordre, soit par celui de 
l’humidité, la rouille s’empare du fond des 
tailles et les remplit bientôt, surtout si elles 
sont fines, d’une couche d’oxide qui les em­
pêche de prendre le noir.

Or, comme il n’est pas possible de lessiver 
les planches d’acier parce que la lessive les 
attaquerait, il faut avoir recours à d’autres 
procédés pour les nettoyer, et voici comment 
on y parvient.

Si l’on s’aperçoit qu’il y ait du mercure 
dans les tailles, on met la planche sur le 
gril, et on la fait chauffer au point de pouvoir 
à peine la toucher avec la main. On la laisse 
ainsi un quart d’heure, pendant lequel le mer­
cure se volatilise et s’évapore. Quand on n’en 
aperçoit plus avec une bonne loupe, on laisse 
refroidir la planche, et lorsqu’elle est entiè­
rement froide, on jette dessus un peu d’es­
sence de térébenthine; puis, avec une brosse 
rude destinée à cet usage, on frotte ferme 
sur la gravure jusqu’à ce que les crins, en 
pénétrant dans les tailles, en aient chassé 
tout ce qui les remplissait.

Si, au contraire, les tailles n’étaient rem­
plies que de rouille, voici comment on 
agirait. Après avoir placé la planche su- 
le gril et l’avoir fait chauffer comme de 
coutume, on jetterait sur la gravure de
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l’huile de pied de bœuf, et l’on frotterait 
ferme dans les tailles avec la brosse rude. 
Tant que l'on verrait l'huile se colorer d'une 
teinte de rouille, on continuerait l’opération, 
en essuyant de tems en tems la planche et re- 
nouvelant l’huile. Quand elle ne se teindrait 
plus en brun rouge, on l'enleverait à l'essence 
de térébenthine, de la manière accoutumée. 
Si la planche est rouillée au point que ce 
moyen soit insuffisant, on délaye du blanc 
d’Espagne dans de l’eau seconde d'impri- 
Inceur, et l’on frotte avec la brosse rudejusqu .i 
ce que l’acier et les tailles deviennent clairs. 
Nous recommandons même cette méthode 
dans tous les cas, parce que, au moyen de 
l’huile , il .faut frotter assez long-lems pour 
user la planche autant que pourrait le faire 
un tirage assez fort.

Si les tailles ne sont remplies q[ue de noir 
ou de couleurs, dans le cas où ils ne seraient 
pas entièrement desséchés, on les enlèverait 
avec de l’essence de térébenthine que 1 on 
Verse sur la planche, et l’on frotte en tous 
Sens avec le doigt ou un petit chiffon, mais 
toujours à froid. Avec un premier chiffon on 
enlève le plus gros de l’essence, puis avec un 
second chiffon propre, ou frotte ferme pour 
enlever entièrement Je reste, car sans cela, 
elle-même remplirait les tailles en se desé- 
chiant.

Quand, par ces dernières causes seulement, 
un cuivre commence à donner de mauvaises
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épreuves, on peut le nettoyer sans le lessi­
ver. et de la même manière.

Quand on n'a que quatre ou cinq planches 
à nettoyer, on peut employer un autre 
moyen. On fait fondre une livre de potasse 
rouge d’Amérique dans un litre d’eau, on tire 
à clair, on met la solution dans une bouteille 
pour la conserver. Quand on s’en sert ou en 
verse quelques gouttes dont on couvre toute 
la planche en les étendant, avec le doigt ou 
un chiffon. Ou laisse la planche ainsi pendant 
un quart d’heure ou une demi-heure, puis 
on la lave avec de l’eau ordinaire et on. 
l’essuie avec un chiffon.

Conservation des planches après le tirage.

Aussitôt que l’ouvrier a terminé son tirage, 
il doit s’occuper à nettoyer sa planche, et 
surtout à vider parfaitement les tailles delout 
le noir qu’elles peuvent contenir, car sans 
cela, il se dessécherait dedans et la mettrait 
hors de service quand il faudrait reprendre le 
tirage, et forcerait à la lessiver. Pour dégrais- 
ser et nettoyer la planche, on se sert d’es- 
sence de térébenthine dont on jette une quan- 
tiié suffisante sur le cuivre ; on frotte avec les 
doigts d’abord pour étendre bien l’essence , 
ci ensuite pour vider les tailles. Puis en en- 
lève avec un chiffon propre, et l’on recom- 
mcace l’opération, si l’on juge qu’il y ait en- 
vore dunoir. Curcconnadique h tailles sont 
prpres lorsiticiies vit ni tout in tiril

Conservation des
planches après le
tirage
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lant qu’elles avaient en sortant de chez le gra- 
Veur. On essuie ensuite avec des rognures de 
Peau si on en a, et jusqu'à ce que le cui- 
vre soit brillant et parfaitement sec partout ; 
beaucoup d’ouvriers s'en tiennent 1i. D'au- 
tres repassent sur toute la planche une très 
légère couche de bonne huile de pied de bœuf 
qu'ils enlèvent ensuite avec un chiffon, jus- 
qu'à ce qu’il n’en reste aucune trace.

Cela fait, on recouvre la planche avec 
une maculature étendue sur la gravure ; on 
maintient le tout au moyen d’une ficelle at- 
‘acliée en croix et nouée par derrière, et on 
dépose la planche sur un rayon, ou simple- 
ment parterre si elle est fort grande , dans un 
endroit inaccessible à la plus légère humidité.

On a soin, parmi les maculatures , de 
choisirune mauvaise’cprcuve pour enveloppe, 
ct on place la gravure en dehors ; par ce 
moyen, lorsqu’on cherche la planche, on la 
trouve très aisément parmi beaucoup d'au- 
tres.

Les planches d’acier sont d’une conserva- 
tion beaucoup plus difficile, parce qu'elles se 

ouillent aisément et avec une grande rapi- 
Jté. Il suffit parfois de quelques jours de né- 
Sligence pour gâter une gravure de manière 
s rendre le mal tout-à-fait irréparable. Plus 
the gravure est précieuse, plus elle a de fini 
alde délicatesse dans les tons, plus elle est 
sicile à conserver, parce que la rouille l'a 
"Caucoup plus vite détruite, et pour gâter en-

Ement de certaines parti.s.ilac faut quel-
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quefois que quarante-huit heures. L’ouvrier 
doit donc avoir une extrême attention de la 
préserver, et voici comment il y parviendra.

Aussitôt le tirage fini, et sans attendre au 
lendemain, sous quel prétexte que ce soit, il 
videra les tailles avec de l’essence comme 
nous l’avons dit. S’il doit suifer ou vernir la 
planche, il se gardera de la passer à l’huile : 
parce que cela pourrait faire écailler et lever 
le vernis dans de certains endroits qui n’au­
raient pas été parfaitement essuyés.

Pour suifer, il pose sa planche sur le gril . 
et lorsqu’elle est assez chaude pour faire an 
peu fondre le suif, il prend un morceau de 
chandelle et la frotte avec jusqu’à ce que la 
surface entière, sans en excepter la plus pe­
tite place, soit couverte d’une bonne couche 
de suif. S’il négligeait de couvrir le plus pe­
tit endroit, il est à peu près certain que la 
rouille l’attaquerait aussitôt. Il doit aussi ob­
server que le suif pénètre bien dans les tailles 
et les enduise exactement jusqu’au fond. Pour 
y parvenir, dans les parties où les tailles sont 
profondes, il fera bien d’étendre le suif avec 
les doigts , et d'appuyer ferme en passant et 
repassant dessus à plusieurs reprises.

Il faudra s’abstenir de recouvrir les planz 
ches avec des maculatures , parce qu’on a re- 
marqué que le papier attire, ou au moins res 
tient l'humidité. C'est surtout pour les plat' 
ches d'acier qu’il faut choisir un lieu de dé 
pôt impénétrable à l'humidité.

Telle est la méthode la plus générale pour
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conserver les planches d’acier, mais elle n'est 
rien moins que parfaite, car, malgré le snif, 
si on néglige de visiter souvent les planches, 
il arrive très souvent que lorsqu’on veut s’en 
servir , on est surpris de trouver attaquées 
par la rouille celles mêmes que l’on croyait 
souvent avoir le mieux préservées. Le plus 
ordinairement, ceci est le résultat de la négli- 
Rence des ouvriers qui ont suifé la planche 
avant de l'avoir exactement essuyée et sé- 
Chée; mais souvent aussi c’est le suit lui- 
même qui, en se décomposant par des causes 
qui inc sont inconnues, attaque et rouille l’a- 
cier. Dans ce cas, de blanc qu’il était il devient 
d’un jaune terne, et il acquiert une assez forte 
odeur de rance.

Depuis quelque tems, pour éviter ces in- 
convenions , on emploie pour couvrir les plan- 
chies un vernis analogue à celui dont se scr- 
Vent les graveurs, cl on en obtient les plus 
heureux résultats. Nous allons donner sa com- 
Position et la manière de le faire.

Cire vierge..................................... 1 once 1
Mastic en larme..............................i once.
Spalt calciné.................................. : once.
Le spalt est une pierre blanche, écailleuse 

et luisante, qu’on emploie, ordinairement 
Pour faciliter la fonte des métaux.

On broiera bien menu le mastic et le spalt; 
ri fera fondre à un feu doux, dans un vase 

yornissé, la cire vierge, et lorsqu’elle sera 
en chaude , on saupoudrera peu à peu le 

mastic, afin qu’il se fonde et se lie mieux
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avec elle, en le remuant de tems en tems 
avec une petite spatule de bois. Ensuite on 
introduira de la même manière le spalt dans 
ce mélange, en remuant le tout sur le feu, 
jusqu’à cc qu’on ait obtenu une parfaite fu­
sion, ce qui demande ordinairement un de- 
mi-quart d’heure ; alors, éloignant le vase du 
feu, on laissera refroidir, et l'on versera en­
suite le tout dans un autre vase peu profond et 
contenant de l’eau ; l'on pétrira dans cette eau 
et avec les mains le vernis , en lui donnant la 
forme de boules d’environ dix-huit lignes de 
diamètre.

Pour se servir de ces boules, on les enve­
loppe dans un morceau de toile fine et serrée, 
qu’on lie au-dessusà la manière des graveurs : 
puis on fait chauffer la planche, et l’on passe 
dessus la boule de vernis enveloppée. La cha- 
leur fait fondre le vernis . il passe à travers le 
morceau de toile, et on l’étend aisément sur 
toute la surface de la planche. On a aussi le 
soin de frotter un peu plus fort sur les tailles, 
afin de l'y faire pénétrer.

Si on veut, on peut faire entrer dans la 
composition du vernis un peu de noir de fu­
mée que l’on y jette en le fondant. Par ce 
moyen, on aperçoit mieux sur la planche, 
en l'y étendant, les endroits qu’on pourrait 
oublier de couvrir. Une planche ainsi prépa­
rée peut se conserver pendant aussi long- 
tems que l’on veut, plusieurs années même • 
sans qu’on soit obligé de la visiter. Il est im- 
possible que la rouille l'attaque, quand même
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elle serait quelquefois exposée à une humidité 
accidentelle.

Quand on veut s’en servir, rien u est pus 
aisé que d’enlever le vernis avec de l’essence 
de térébenthine. On trouvera dessous la plan- 
che aussi nette et aussi brillante qu’elle l’é­
tait quand elle a été couverte. Il va sans dire 
qu’il faut, avant de la serrer dans le lien où 
elle doit rester, la couvrir avec des macula- 
turcs, comme nous l’avons dit pour la plan- 
che de cuivre; seulement, on aura soin de 
choisir, pour celle qui doit être immédiate- 
ment posée sur le vernis, du papier non collé 
et assez doux pour ne pas l’écorcher; il fau­
dra aussi éviter le moindre choc d’un corps 
dur qui pourrait enlever ou faire écailler le 
vernis.

On pourrait : si on le voulait, remplacer ce 
vernis par un autre qui produirait à peu près 
lemême effet, et serait plus économique. Ilan- 
Fait aussi l'immense mérite de s’écailler beat-
Coup moins aisément. Voici sa compositicn.

Cire vierge..................................... i once.
Poix grecque................................. i
Poix noire..................................... ’
Poix de Bourgogne...................... :
Suif de chandelle......................... 1 gros.
Noir de fumée.............................. 1 pincée.
On prépare ce vernis comme nous l’avons 

dit du précédent. On fait fondre le te :
S mble dans un pot neuïde terre et verisisse. 
sur un feu doux, afin de ne pas brûler les ma-
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tières. Du reste , on s’en sert comme du pré­
cédent.

Quelques personnes qui désireraient vernir | 
la planche à froid, ou du moins avec la cha­
leur qu'elle acquiert ordinairement sur le gril 
pendant letravail, pourront employer un ver- 
nis liquide composé avec de l'essence, de la 
térébenthine de Venise, un peu de cire, et du 
noir de fumée. On le conserve dans une bou­
teille hermétiquement bouchée, et on l'étend 
sur la planche avec un gros pinceau. Nous 
observerons qu'il faut y mettre une bonne 
quaniité de noir de fumée si l’on veut qu'il 
sèche très vite, mais cependant, si l’on en 
mettait trop, il deviendrait sec, cassant, et 
pourrait s’écailler au moindre choc.

Tous ces vernis s’enlèvent de la même ma­
nière quand on ycu t mettre la planche en train.

Dans quelques imprimeries, on se borne à 
couvrir la planche d’acier , après l’avoir fait 
chauffer assez pour y parvenir , avec une 
bonne couche de cire vierge. Mais cet enduit, 
qui, du reste, préserve très bien quand il est 
solidement fixé au métal, a le défaut d’être 
un peu sec, pas assez gras, et de s’y atta- 
cher avec assez de difficulté, ou au moins de 
se lever par écailles avec la plus grande fa­
cilité, surtout si la planche n’était pas assel 
chaude quand on l’y a étendu.

Des apprentis.
Il importe autant aux maîtres d’avoir de 

bons apprentis, qu’aux apprentis d’avoir un

Des apprentis
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bon maître. Aussi les parens, quelles que soient 
les différences de conditions qu’on puisse leur 
faire , doivent toujours placer de préférence 
leurs enfans dans de bonnes maisons, où ils 
prendront de suite l’habitude du travail, de 
l’ordre, de l’économie de tems et de matiè- 
res, ce qui est plus important qu’on ne le 
croit généralement. En outre, ils y acquerront 
des connaissances dans toutes les parties de 
leur art, ce qui n’est pas un petit avantage , et 
cet avantage ne se trouve pas partout, car il y 
a beaucoup d’ateliers dans Paris où l’on ne 
se livre qu’à un seul genre d’ouvrage.

D'un autre coté , un maître ne doit pas 
prendre ses apprentis au hasard, s’il ne veut 
se préparer des désagrémens. Il doit tenir 
surtout à choisir des enfans robustes,” intelli- 
gens, actifs, ayant un goût prononcé pour la 
partie qu'ils embrassent, et, par dessus tout, 
appartenant à des familles honnêtes. Les en- 
fans ne sont pas responsables des fautes de 
leurs parens, dit-on et avec raison ; mais il 
11 en est pas moins vrai que les mauvais exem- 
Ples influent tellement sur eux, qu’il est rare 
de voir sortir un bon rejeton d’une souche 
Corrompue.

C’est à douze ou treize ans qu’un enfant 
commence utilement son apprentissage. Pris 
avant, il n’a pas eu le tems de se développer 
Suflisamment, tant au physique qu’au moral, 
s il arrive souvent qu’il n’a ni la force, ni 
intelligence de bien remplir ses devoirs. Or- 

"mairement ses parens traitent avec le mai-
19
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tre, pour son apprentissage , moyennant un 
certain nombre d’années de travail qu'ils 
abandonnent au maître, ou, ce qui est plus 
rare, moyennant une somme convenue entre 
eux à l’aimable.

Selon l'usage ordinaire, l'apprenti aban­
donne quatre ans de son tems. Pendant les 
six premiers mois il ne gagne rien ; pendant 
le second semestre , on lui donne cinquante 
centimes par jour. Pendant la seconde année, 
on lui donne soixante - quinze centimes par 
jour, et s'il est fort, laborieux, qu’il montre 
de l'intelligence et de l’envie d'apprendre, il 
arrive très souvent que le maître lui confie une 
presse et lui donne à faire quelques travaux 
aisés; du moins, c’est ainsi que j'en agis dans 
mes ateliers.

Pendant les troisième et quatrième année : 
l’apprenti ne reçoit plus de solde quotidienne. 
mais.il travaille à la presse, et on le met à 
ses pièces, qu’on lui paye moitié de ce qu'on 
les paie aux autres ouvriers.

Les devoirs de l’apprenti sont nombreux et 
peu agréables, surtout pendant la première 
année. Il doit, tous les matins, balayer les 
ateliers, et les tenir propres et en ordre. Il 
fait toutes les commissions des ouvriers, mai- 
en tant qu’elles se rapportent directement à 
l’état. Cependant, il faut aussi qu’il aille leur 
chercher le déjeûner, le dîner, et la chan- 
delle. Il nettoie les presses; tousles soirs il met 
l’ouvrage en cartons pour le retirer le lende- 
main malin; il le met aussi dans les cartons
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à satiner. Il étend les cartons pour les faire 
sécher. Il allume le poêle commun qui doit, 
en hiver, réchauffer l’atelier, etc., etc.

S'il appartient à une famille pauvre, il peut 
aisément se faire de petits profits; mais pour 
cela, il faut qu’il ait de l’activité et de la com­
plaisance. Il tâche de finir sa tâche de bonne 
heure, et il offre ses services aux ouvriers, qui 
le payent pour affiner leur noir, brosser et 
éplucher leur papier, pour laver les langes le 
dimanche, étendre de l’ouvrage sur les cor- 
des, rompre du papier, etc., toutes choses 
auxquelles il n’est pas obligé.

L'apprenti intelligent trouve toujours l’os- 
Casion de s’exercer à tirer quelques épreuves, 
et avec cela , s’il est complaisant, les ouvriers 
le prennent en amitié, et ne manquent ja- 
mais de le pousser et de l’instruire.

****-*-*****

CHIAPITRE VIII.

DU LOCAL ET DES USTENSILES.

De l’atelier.

1 Un atelier exige trois conditions principa- 
ES: 1° de la clarté ; 2° une étendue suffisante, 

Calculée sur la nombre de presses que l’on 
oit y placer ; 3° de l’air et point d’humidité. 

F II en résulte qu’il doit être percé d'une 
netre par chaque établi ou presse. Néan- 
toins, faute de mieux, on établit assez son-

CHAPITRE SEPTIÈME.
DU LOCAL ET DES
USTENSILES
De l'atelier
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vent deux presses par fenêtre, si l’apparte- 
nient est clair. Dans ce cas, on rapproche les 
deux tables des ouvriers vers le milieu de la 
fenêtre, afin que chacun jouisse d’autant de 
jour que possible.

Si l’on a le choix, on donnera la préférence, 
pour faire un grand atelier, à un appartement 
dont les pièces seront très vastes , afin que 
dans chacune on puisse placer un certain nom­
bre de presses. Il sera très bien aussi que toutes 
les chambres soient de plein-pied, c est-à-dire 
au même étage, afin que le maître n'ait pas 
besoin de monter et descendre sans cesse pour 
surveiller les travaux. Il sciait bon aussi qu'il 
n’y ait qu’une porte commune pour l’entrée 
et la sortie.

Quand les plafonds sont hauts, ils offrent 
l’avantage de pouvoir agrandir l’ètendage, et 
même de faire venir les cordes jusques au- 
dessus des presses quand elles ne peuvent pas 
gêner. Dans le cas contraire, on place l’é- 
tendage dans la partie de la chambre qui n’est 
pas assez éclairée pour que l’on puisse y tra­
vailler. On cherche également un coin som- 
bre, qui ne peut pas être utilisé autrement, 
pour monter les rayons du séchoir à cartons. 
Si la pièce n’est pas assez grande, on met l‘é- 
tendage et le séchoir dans une autre pièce, 
mais le plus près possible de l’atelier, pour 
éviter une perte de tems aux ouvriers , et 
pour économiser du bois de chauflage. Dans 
les maisons considérables , il n’en est même 
jamais autrement. Le séchoir aux cartons c^
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disposé tout le tour de la pièce, contre les 
murs, et l’étendage est au milieu. Dans le 
centre est un poële de tôle ou de fonte, que 
l’on chauffe continuellement pendant l'hiver. 
Dans le haut des fenêtres sont des vasistas, 
que l’on ouvre de tems à autre pour faire par­
tir les vapeurs humides qui s’élèvent et se 
condensent dans l'appartement.

Pour évider l’humidité . qui attaquerait les 
planches d’acier et même de cuivre, qui re­
tarderait le séchage, etc., cte. , on ne place 
jamais les ateliers à un rez-de-chaussée, mais 
à un des étages supérieurs. On y gagne en­
core de la lumière si les fenêtres donnent sur 
une cour ou une rue étroite. Un second ou un 
troisième étage sont excellens , surtout si les 
jours se prennent sur une place, une vaste 
cour ou des jardins. On peut, toutes les fois 
qu’il fait un tems sec, ouvrir les croisées pour 
permettre à l'air d’enlever l’humidité qui peut 
s être amassée dans quelques parties de l’a- 
telier.

Il est nécessaire aussi que les portes et les 
fenêtres joignent bien, afin de pouvoir, pen- 
dant l’hiver, chauffer l’atelier sans une très 
Scande dépense. A cet cllet, on disposera un 
poële de fonte ou de faïence dans l’endroit le 
moins 
la chal 
telier.

embarrassant, mais d’où , cependant, 
eur pourra se répandre dans tout l’a-

Enfin, quand un maître louera un atelier, 
î. aura le soin de faire un bail et un état de 
leux, pour éviter toute discussion avec le pro-
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priétaire, pour ne pas risquer des dépenses 
inutiles en cas où il serait obligé de vider les 
lieux, et enfin pour ne pas s’exposer à des 
changemens de domicile toujours préjudicia­
bles à un établissement.

Nous ne nous étendrons pas davantage sur 
le chapitre de l’atelier, parce que le maître 
qui le choisit doit toujours avoir assez de 
connaissances et de pratique en calcographie , 
pour savoir ce qui convient le mieux à son 
genre de travail.

Une fois l’atelier choisi, il s’agit de le meu­
bler de tous les outils ct ustensiles nécessai­
res. Comme la liste en est assez longue, nous 
allons, pour faciliter les recherches du lec­
teur, les mentionner par ordre alphabétique, 
et en former autant d’articles séparés.

Alun.
Il est utile à l’imprimeur en taille douce, 

pour préparer de certaines eaux à tremper le 
papier, ct pour faire de l’encollage. Il doit 
être pur, transparent et limpide. Cesel, connu 
par les chimistes sous le nom de sulfate d'a- 
lamine, est un composé naturel d'alumine, 
d’acide sulfurique ci de potasse. ll est très em­
ployé dans les arts, et notamment dans la 
teinture.

Banquelle.

On nomme ainsi un rayon, pl. 2°, fig. 18; 
disposé sur l’établi ou la table de l’ouvrier: 
pour recevoir divers objets. La banquette est

AlunBanquette
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de la même longueur que l’établi, elle a six à 
huit pouces de largeur, et elle est supportée 
par deux planchettes ou liteaux a, a, qui la 
soutiennent presque à la hauteur du gril et de 
la boîte, mais cependant à quelques lignes 
plus bas, parce que, lorsqu’on encre un grand 
cuivre, il faut qu'il puisse passer sur la ban- 
guette sans la toucher, à mesure qu’on le 
tourne et retourne sur le gril. On la fait en 
chêne ou en sapin. Nous avons figuré sur la 
banquette, à leurs places respectives, tous 
les objets que l’on y dépose, savoir :

La terrine à l'eau et son éponge, fig. 7. — 
La terrine à l’eau mêlée à quelques gouttes 
d’eau seconde ou à de la potasse, fig. 8. — 
Le chiffon à éclaircir, fig. 11. — Le couteau 
au noir, dont le manche porte sur l’établi et 
la lame contre la banquette, fig. 19. — Le 
couteau aux couleurs, placé de même, fig. 
2o. — Le pain de blanc d'Espagne, fig. 21. 
— Le grattoir, fig. 22. — Le brunissoir, fig. 
23. — Et la burette à T'huile, fig. 26.

Nous invitons les jeunes ouvriers à con- 
tracter l’habitude, dès le commencement, de 
toujours placer ces objets sur la banquette tel 
sue nous le montrons ici, parce que c'est 
‘expérience qui a indiqué que ces places 
etaient les plus convenables pour les retrou- 
ver et les prendre an besoin sans dérange- 
ment. C’est avec celle habitude d'ordre qu’ils 
Parviendront à ne perdre aucun moment inu- 
stent. L’ouvrier le plus vif etleplus habile, 
su manque d’ordre, s’il est obligé à chaque
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instant de se déplacer et de chercher les ob- 
jets dont il a besoin, fera bieu certainement 
moins d'ouvrage dans sa journée que celui 
qui a toujours sous sa main la chose dont il 
doit se servir, quelque lent qu’il soit.

Baquet à tremper.

A l’article intitulé Manière de tremper le pa­
pier, page i j8, nous avons indiqué la manière 
de se servir du baquet on cuvier, pl. 2, fig. 
32; il nous reste ici à le décrire.

Le baquet se fait entièrement en cuivre , 
étaméà l'intérieur, ou en bon bois de chêne, 
d’un pouce an moins d'épaisseur, fendu ou 
descié selon le fil du bois. On lui donne ordi­
nairement quatre pieds et demi de longueur, 
de deux à deux et demi de largeur, sur quinze 
ou dix-huit pouces de profondeur. Mais sa lar­
geur et sa longueur peuvent varier en raison 
de l’espèce d’ouvrage que l’on fait dans l'a- 
telier. En général , ses dimensions sont cal­
culées sur la grandeur du plus grand format 
de papier employé dans l’imprimerie.

L’intérieur doit en être doublé en zinc, ou, 
cequi vaut mieux, en plomb. De chaque côté, 
en a, est une poignée en fer, servant à trans­
porter le baquet lorsqu’il est nécessaire de le 
changer de place. Lue cannelle b , est placée 
en dessous, à une des extrémités , pour reti- 
rer l’eau de dedans quand on veut en chan- 
gor l'eau.

Il doit être muni d’un couvercle en bois.

Baquet à tremper
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attaché par des charnières, pour qu’il ne 
tombe aucune ordure dans l'eau.

Le baquet pose sur un pied solide, en bon 
chêne de deux pouces d’épaisseur au moins, 
assemblé avec quatre traverses solides C, C. 
Le sommet de chaque montant d, d,d, est 
entaillé en dedans, ainsi que le haut des tra­
verses, de manière à maintenir solidement le 
baquet, qui s’y enchâsse avec beaucoup de 
justesse.

Beaucoup d'imprimeurs se contentent de 
placer leur baquet sur des tréteaux, et dans 
ce cas, ils ajustent la cannelle à l’un des an- 
gles. Cette méthode ne lire pas à consé- 
quence, néanmoins elle a l'inconvénient de 
n’offrir ni autant de solidité, ni autant de 
commodité que celle que nous venons de dé­
crire, et son utilité consiste à se procurer des- 
sous de l’emplacement pour serrer les ais.

Dans plusieurs imprimeries, on a un trempis 
ou pierre à égoutter pour accompagner le ba- 
quiet. Nous en traiterons en son lieu; voyez 
Trempis.

Blanc.

Voyez à l’article intitulé Encrer d la 
Page 75, la manière de se servir du

main , 
blanc

pour essuyer une planche. Le. blanc d’Espa- 
sne, pi. 17, fig. 21 , dont se servent les im- 
Primeurs en taille douce, n’est rien autre chose 
due de la craie blanche épurée par lavage et 
décantation, moulée en pains alongés. Pour 

5 on servir commodément, on a une plan-

Blanc
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chcltc d’un pouce d’épaisseur, un peu plus 
longue et plus large qu’un pain ordinaire de 
blanc; on la fait creuser au milieu d’une fos- 
setteprofonde d’un pouce, de la longucur'et de 
la largeur du pain de blanc, arrondie dans le 
fond. On garnit ce trou avec de la bourre de 
noir-délavée avec une petite quantité d’huile 
forte. Ony pose le blanc, qui s'y trouvecomme 
ajusté, et par ce moyen assez solidement 
fixé pour qu’on puisse passer et repasser le 
plat de la main dessus, sans risquer de le dé­
placer et de le voir rouler dans l’atelier. Quel- 
ques ouvriers se contentent de placer leur 
pain de blanc tout simplement sur un petit 
morceau de planche ou même sur une tuile, 
et de l’y assujettir en amoncelant autour, à 
un pouce de hauteur, de la bourre de noir. 
Notre figure représente le pain de blanc b, 
ajusté sur sa planchette «.

La craie est un sous-carbonate de chaux. 
C'est un sel formé par l’acide carbonique et 
la chaux, et qui se décompose avec efferves- 
cence par les acides minéraux. Les alcalis en 
précipitent l’oxide.

Bocaux.

Nous en avons figuré quatre, pl. 1', figu­
res 12, a, b, c,d, de différentes grandeurs. 
Ils sont indispensables à l’imprimeur en cou­
leur, pour y renfermer les couleurs qu’il veut 
conserver pour s'en servir aubesoin. Il a soin, 
quand elles y sont déposées, de boucher cha-

Bocaux
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que bocal avec un couvercle de carton taillé 
à sa mesure. Si on laisse les couleurs expo- 
sées à l’air, on dans des sacs de papier, à la 
longue le contact de l’air les altère et leur l'ait 
perdre une partie de leur éclat; d’autre part, 
la poussière les ternit ou les salit. Le seul 
moyen de les conserver est donc de les met­
tre dans des bocaux et de les y renfermer 
hermétiquement.

On peut placer les bocaux sur un rayon de 
l’atelier , ou mieux dans une armoire s’il s’en 
trouve dans l’appartement. Les flacons seront 
en verre blanc, afin que l’on puisse aisément 
voir les couleurs à travers, juger de leur con- 
servation, de la quantité qu’on en a, sans 
avoir besoin d’enlever le bouchon.

Boîte.

La boîte, pl. 2°, fig. 2, est toujours placée 
à côté du gril et le touchant, par conséquent 
" gauche de l’ouvrier. Elle est en bois plus 
ou moins propre, comme noyer, merisier, 
chêne ou sapin; son couvercle, qui s’enlève 
a volonté et qui la déborde, est toujours en 
noyer, d’un seul morceau très bien poli et 
tenu fort propre. Il sert d’essuic quand on fait 
de l’ouvrage au chiffon; mais quand on fait 
de l’ouvrage à la main, on le retourne, et il 
sert a déposer les chiffons mouillés et le blanc.
4 grandeur de la boîte est indifférente, mais 

Sa hauteur doit être exactement la même que 
celle du gril, afin que la planche puisse glis-

Boîte
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ser de l'un sur l’autre sans accrocher ni l’un 
ni l’autre.

La boite sert en outre à renfermer les chif­
fons propres et fins, et divers autres menus 
objets dont l’ouvrier a continuellement be­
soin. Quelques-uns y font pratiquer dans le 
bas, en d, un petit tiroir fort commode pour 
serrer les pinceaux, grattoirs, épingles et au­
tres objets.

Drosses.

On se sert de deux espèces de brosses. 
L’une, pl. 1", fig. 13, doit être d’une gran­
deur moyenne, douce , bien garnie. On l’em- 
ploie pour brosser le papier, comme nous le 
disons à l’article intitule lanière de tremper 
le papier, page‘i48. Il est indispensable de ne 
remployer qu’à cet usage, afin de la conserver 
toujours rigoureusement propre , si l’on ne 
veut s’exposer à salir son papier. Lorsqu’on 
s’en est servi, on la dépose sur un portant de 
la presse, à droite de l’ouvrier, et toujours 
les crins en l’air, pour qu’elle ne ramasse pas 
de poussière. L’ouvrier, lorsqu’il a passé l'é­
ponge sur un sali ou savoyard , maron ou 
poussec, la trouve sous la main pour enlever 
les flammèches du papier que l’éponge a pu 
soulever.

L’autre brosse, même planche, fig. 14, est 
d'un usage tout-à-fait différent. On l’emploie 
pour déplomber et dérouiller les aciers. Aussi 
doit-elle être beaucoup plus rude que la pre- 
micro , et tout autant garnie de crins, mais

Brosses
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ceux-ci plus courts’, afin qu’ils aient plus de 
raideur. Nous observerons qu’on ne doit pas 
s’en servir sur le cuivre, parce qu’elle userait 
promptement le travail de la gravure.

Il arrive assez souvent que, par la négli­
gence d’un ouvrier, une planche d’acier se 
rouille dans les tailles, et même quelquefois 
sur les clairs, et si dès le commencement on 
n'y porte pas remède, elle risque d’être per­
due en peu de tems ; d’autres fois elle est su­
jette à se plomber pendant le travail, soit par 
l'effet de couleurs métalliques, soit par toute 
autre cause. Dans ces circonstances, la brosse 
rude devient indispensable.

Dans un vase de terre, on délaye du blanc 
(l’Espagne avec de l’eau seconde d’impri­
meur, puis on trempe la brosse dans cette 
sorte de bouillie claire, et l’on frotte jusqu'à 
ce que l’acier devienne clair et brillant. Voyez, 
Pour plus de détails, l'article intitule Manière 
de déplomber les planches, page 203.

Il ne faut pas confondre l’eau seconde dont 
il est ici question avec l’eau seconde du com- 
merce, qui n’est rien autre chose que de l’a- 
cide nitrique étendu dans de l’eau. Si par 
gnorance on faisait usage de celle dernière, 

elle mordrait sur l’acier, la planche noirci- 
fait sur-le-champ, et en une ou deux minu- 
es serait perdue sans ressource. L’eau se- 

sonde des imprimeurs est la même que celle 
due les peintres en bâtimens emploient pour 
nettoyer les vieilles peintures. C’est une dis-

20
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solution de potasse dans de l'eau, à laquelle 
on ajoute un peu de chaux.

On a une troisième brosse pour essuyer 
les cartons. Elle est semblable à la brosse à 
brosser le papier, mais grande.

Brunissoir.

C’est un instrument d’acier très dur et très 
poli, ayant un manche en bois, et dont on se 
sert pour polir le cuivre partout où l’encre 
pourrait s'attacher. Dans les places peu pro­
fondément rayées, on peut abattre les écor- 
chures du cuivre avec le brunissoir seule­
ment; mais quand elles sont profondes, il est 
nécessaire de gratter la surface du cuivre jus- 
qu’à ce qu’on ait fait disparaître l’écorchure, 
et ensuite on unit le tout avec le brunissoir.

Tl est bon d’avoir au moins deux brunis- 
soirs, dont un de grandeur moyenne, et un 
très petit pour polir dans les endroits étroits, 
entre les travaux de la gravure.

Burette.

Tl faut avoir une ou deux burettes pour 
mettre l’huile avec laquelle on broie les cou­
leurs. Nous en avons dessiné une, planche 2, 
fig. 26, et elle occupe dans notre dessin la 
place où l’ouvrier doit la mettre, sur l’établi, 
pour pouvoir s'en servir commodément. La 
burette est en ferblanc, et sa grandeur est 
calculée de manière à contenir une demi-livre

BrunissoirBurette
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d’huile. La figure fera suffisamment connaître 
Sa forme.

Chaudière.

Dans quelques imprimeries on donne ce 
nom à la marmite dont on se sert pour faire 
cuire l’huile, et que nous avons figurée pl. 2. 
Êg. 28. Voyez Iarmilc.

Chiffons.
Nous en avons traité spécialement à la 

Page 59, dans la planche 2°, fig. 24, nous 
montrons comment on les place sur une corde 
que l’on a tendue sous l'établi, à l'effet de les 
recevoir. C'est là qu'ils sèchent en attendant 
que les ouvriers les en tirent pour s’en servir. 
Il est de rigueur de ne jamais laisser traîner 
les chiffons.dans l’atelier, sans quoi, outre 
qu'ils se couvriraient de poussière, ils pour- 
raient ramasser quelques graviers qui rayc- 
raient les planches lorsqu'on s’en servirait.

On nomme ainsi deux sortes d’instrumens 
en fer qui servent à monter et démonter la 
Presse. L’un se compose d’un manche plat, 
terminé par un croissant entaillé de manière 
"loger la tête carrée ou octogone d’une vis. 
—autre clé porte de même un croissant 
évidé en rond au milieu, et dont les deux 
Cornes se logent dans deux échancrures de la 
tete ronde de la vis à tourner.

ChaudièreChiffonsClés
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On se sert encore, et avec plus d’avantage, 
de la clé «aglaise, en usage chiez les mécani- 
ciens et les carrossiers.

Compas.

Le calcographe n’a besoin du compas que 
pour marger, comme nous l’avons dit p.183. 
Nous avons figuré, pl. 2, fig. 36, celui dont 
on se sert. C'est simplement un de ces com­
pas en cuivre età pointes d'acier, connus sous 
le nom de compas à étui de mathématique.

Couleurs.

Nous avons longuement traité ce sujet 
page 92, ct nous montrons, pl. 2, fig. 15, 
en a, a, etc., comment on les place sur leur 
marbre, après les avoir broyées. Nous obser­
verons ici que dans le cours de l’ouvrage, à 
l’article du mélange des couleurs, nous indi­
quons presque comme couleurs principales 
dans la plupart des mélanges, précisément 
celles dont on se sert le moins dans les ate­
liers, le carmin et le bleu de cobalt, et cela 
parce qu'elles sont à un prix très élevé. Lors­
que le calcographe prépare ses teintes, il ne 
peut, quelle que soit son expérience, savoir 
exactement combien il lui faudra de chaque 
couleur, et c’est pour cette raison qu’il est 
toujours forcé d’en broyer plus que moins, 
ce qui occasions déjà une première perte de 
matière. Outre cela, la manière dont s’applin 
guent les couleurs sur la gravure, oblige né-

CompasCouleurs
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cessairement à en employer trois fois plus 
que les tailles peuvent en recevoir, ce qui fait 
une autre perte. Il en résulte que les trois 
quarts au moins de celles dont il se sert sont 
perdues, et qu’il lui en faut acheter quatre 
fois plus qu’il n’en utilise. D'après cela on 
concevra quelle dépense il faudrait faire si 
on employait constamment des couleurs à 
haut prix, comme le carmin et le bleu de co­
balt. Cela enchérirait tellement le tirage, que 
peu d’éditeurs voudraient en supporter la 
charge.

L’ouvrier ne peut donc se servir de ces 
brillans matériaux que lorsque la chose a été 
convenue avec l’éditeur , et dans le cas seule- 
mentoù l’on ne peut rendre sans cela un effet 
nécessaire. Cette difficulté ne se rencontre 
guère que dans les gravures d’histoire natu­
relle, et particulièrement dans les oiseaux, 
les poissons, les mollusques et les fleurs, et 
on peut encore la tourner si ces gravures doi­
vent être enluminées.

Dans tous les cas, nous avons dit déjà que 
] on remplaçait le bleu de cobalt par un mé- 
lange de blanc et de bleu de Prusse. Le car­
min se remplace également avec de la belle 
laque carminée, dans laquelle on peut ajouter 
au besoin une pointe de mine de sature.

L’essentiel est de toujours acheter les cou- 
leurs chez un marchand qui ait la réputation 
de les vendre bonnes, et de ne pas trop mar- 
chander sur le prix.
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Couteaux.

Il faut à l’ouvrier calcographe quatre cou­
teaux : un à broyer le noir, un couteau de 
peintre, à broyer les couleurs, un troisième 
à couper le papier, et un quatrième à graisser 
la presse.

La figure 19 de la pl. 2, représente le cou­
teau à broyer le noir. Il y en a de plusieurs 
grandeurs, dont la lame a depuis six pouces 
jusqu’à dix de longueur, selon la quantité de 
noir que l’on veut broyer à la fois. L’impor­
tant est que cette laine soit en bon acier, bien 
trempée et bien élastique, ni trop épaisse, ni 
trop mince.

Le couteau à broyer les couleurs, pl. 2, 
fig. 20, ne diffère en rien de celui dont se 
servent les peintres, aussi ne le décrirons- 
nous pas ici. Il doit également être en acier 
excellent et parfaitement trempé, et avoir 
beaucoup de souplesse et d’élasticité.

Le couteau à couper le papier, pl. 2, fi- 
gure 55, a treize à quatorze pouces de lon­
gueur, y compris le manche qui en a quatre. 
La lame doit avoir deux lignes d’épaisseur. 
Le tranchant, qui doit être extrêmement 
coupant, est en ligne droite du sommet à la 
base ; le dos s'arrondit au sommet pour for­
mer brusquement l’extrémité de la lame, car 
si celle-ci se terminait en pointe, la pointe 
en s’engageant dans le papier pourrait gêner 
l’ouvrier. Le couteau doit être en acier fort

Couteaux à broyer
Couteau à couper le
papier
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dur, car rien n’émousse plus vite un tran- 
chant que de couper le papier. Il faut sou­
vent le faire aiguiser et le tenir constamment 
bien afilé.

Le couteau à graisser la presse a la lame 
large d’un pouce au plus, pour pouvoir aisé- 
ment passer entre le tenon et la jumelle ; elle 
est carrée à son extrémité, mais avec les an- 
les un peu adoucis. Ses côtés sont droits, 

parallèles et non tranchans.

Crochet.

Cet instrument, pl. 2, fig. 50, sert à main- 
tenir le couvercle de la marmite 0‘ à enle­
ver celle-ci quand on fait brûler l’huile gras- 
se, comme nous le disons page 43. Dans la 
plupart des imprimeries, le crochet est droit 
dans toute sa longueur. Dans la nôtre il forme 
le demi-anneau a, ce qui est très commode 
Pour maintenir l’anse de la marmite si, pour 
éviter un accident, on veut la porter à deux.

Croisée.

On nomme ainsi le moulinet en bois au 
moyen duquel on met la presse en mouve- 
ment. La croisée de la presse ordinaire est à 
quatre bras, pl. 1", fig. 9; celle de la presse 
a mécanique est à cinq ou six, même planche, 
18. 10. Voyez pour sa description le chapitre 
des presses, page 9. On ne saurait trop re- 
Commander aux ouvriers, s'ils veulent tirer 
de belles épreuves, et surtout éviter ce qu'on

CrochetCroisée
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appelle des coups de rouleau, de faire tour- 
ner la croisée par un mouvement doux et uni­
forme, sans secousses et sans arrêter.

Cruche.

Nous avons dit comment on prépare l’huile 
claire. Pour la conserver, après sa prépara­
tion ou la met dans une cruche de terre, 
planche i", fig. 17, généralement connue à 
Paris sous le nom de cruche de grès. Elle 
doit être ventrue, munie d’un anse, assez 
resserrée par le haut, et avoir un goulot du 
côté opposé à l’anse. D’ailleurs notre dessin 
en donne une figure très exacte. On conçoit 
que la grandeur de la cruche doit se choisir 
en raison de la quantité d’huile que l’on doit 
y mettre; néanmoins, il vaut mieux en avoir 
deux dans des proportions moyennes, qu’une 
qui serait fort grosse et par conséquent diffi- 
cile à manier, surtout pour verser l’huile à 
mesure qu'on en a besoin pour broyer le 
noir.

Cuillère à l'huile.

Nous avons dit, page 45, à l'article trai- 
tant de la manière de brûler l’huile, à quoi 
la cuillère est utile, et nous l’avons dessinée 
pl. 2, fig. 29. Son manche a est long de dix- 
huit à vingt pouces, entièrement en fer, et 
attaché à la cuillère, en b, au moyen de clous 
et non de soudure; il se termine par un cro- 
chet C, servant à pendre l’instrument contre

CrucheCuillère à l'huile
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le mur de la cheminée pour qu’il ne ramasse 
pas d'ordures. La cuillère d doit être assez 
grande pour contenir une demi-livre d’huile 
au moins, en cuivre ou en fer.

Eau seconde des imprimeurs.
Cette eau seconde n'a rien de commun 

avec celle connue dans le commerce sous la 
même dénomination, et il serait fort dange- 
reux pour le calcographe de les confondre. 
Celle dont il est ici question est la même que 
celle employée par les peintres en bâtimens 
pour nettoyer et raviver les vieilles peintu­
res. Elle se fait avec de l’eau commune dans 
laquelle on fait dissoudre de la potasse et un 
peu de chaux vive. On la trouve toute pré­
parée chez les marchands de couleurs, mais, 
parfois ils y mettent un peu trop de chaux, 
ce qui fait barrer quand on s’en sert pour es- 
suyer.

L'eau seconde est fort utile pour déplom­
ber et dérouiller les planches d’acier, en mé- 
lange avec le blanc d'Espagne, et au moyen 
de la brosse rude. Voyez Brossc.

Égouttoir.

Lorsque l’on met une pile de papier trem- 
Pce sous la presse pour la passer, il s'en 
échappe une grande quantité d’eau qui inon- 
derait l’atelier si on ne la retenait dans un 
Vase. Pour l’y conduire il y a sous la presse 
un égouttoir; voir la presse, pl. 1", fig. 2, et

Eau seconde des
imprimeurs
Égouttoir
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son égouttoir en O. C’est une table inclinée, 
un peu creusée en pente des côtés au centre, 
ce qui forme comme une petite rigole au bas 
de laquelle on met un vase de terre pour re­
cevoir l'eau quis'en échappe. L'égouttoir doit 
être en bon bois de chêne, et avoir un rebord 
de chaque côté.

Quelques personnes donnent encore quel­
quefois le nom d’égouttoir à ce que les ou- 
vricis appellent le trempis ou pierre à égout­
ter. Voyez Trempis.

Lbarboir.

Lorsque le graveur finit une planche au bu- 
rin, surtout au pointillé, ou qu'il travaille à 
la roulette, il soulève une quantité de petits 
fragmens de cuivre qu’il faut couper pour 
rendre lc poli à la planche. S’ils ne sont pas 
exactement enlevés, ils retiennent le noir 
d'impression et laissent sur les épreuves des 
taches grises qui embrouillent les travaux. 
Néanmoins ces taches sont d’un ton assez 
propre, ce qui avait déterminé d’anciens gra­
veurs à en profiter pour rendre de certains 
effets; aujourd’hui elles ne seraient pas sup­
portables. Pour enlever ces barbes ou frag­
mens de cuivre, on se sert de l’ébarboir. 
C’est un instrument en acier très fin et très 
dur , triangulaire, et coupant des trois côtés, 
mais seulement à l’extrémité, c’est-à-dire à 
partir d’un pouce à un pouce et demi avant 
la pointe. On vend des ébarboirs d’assez bonne 
qualité chez de certains quincaillers, mais les

Ebarboir
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meilleurs se font avec une lime triangulaire 
que l’on affûte d'abord à la meule pour enle- 
ver son grain, puis sur la pierre à huile, et 
enfin sur une pierre à rasoir. Il est nécessaire 
de l’affûter très plat sur ses trois faces, et tran­
chant comme un rasoir.

Si le graveur a oublié d'ébarber dans quel- 
ques parties, l’ouvrier sera forcé de le faire, 
mais avec beaucoup de légèreté et une extrê- 
me prudence, afin de ne pas affaiblir les tra- 
Vaux. S'il n’est pas sûr de sa main et de son 
adresse, surtout lorsqu’il s’agit d'une gra­
vure de quelque prix, il fera bien de la faire 
Porter chez le graveur en y joignant une 
épreuve, afin que celui-ci l’ébarbe lui-mê- 
me.

Mais s’il s’agit d’effacer sur les marges quel­
ques essais de burin, ou un trou creusé par 
l’eau forte, etc., etc., l’ébarboir devient in- 
dispensable. Avec cet instrument le calcogra- 
Phe enlève la surface du cuivre jusqu’à ce 
Tue les défectuosités aient disparu, et, en- 

suite, si l’ébarboir a laissé des traces, il polit 
avec le brunissoir.

Nous répétons ici qu’il faut que l’ébarboir 
soit extrêmement fin et tranchant, aiguisé 
bien à plat et long-tems sur la pierre à rasoir, 
afin qu’il ne raye aucunement le cuivre, car 
il n’est pas toujours possible de passer le bru- 
nissoir après lui, comme par exemple, quand 
on s’en sert pour ébarber.
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Encrier.

Nous avons figuré l’encrier au noir com- 
mun, pl. 2m, fig. 6, posé à la place qu’il 
doit occuper sur l’établi, c’est-à-dire à la 
droite du gril. Notre figure donne une idée 
assez juste de sa forme pour que nous n'ayons 
pas besoin de le décrire dans tous ses détails. 
Il est fait en planchettes de bon chêne, et 
l’on place en dessous, sur le devant, en a, 
un petit tasseau qui le tient un peu incliné 
afin que le noir, en s'étalant, ne risque pas 
de le déborder et de tomber sur l’établi. Quel­
quefois on pose en dessus en b, une petite ta­
blette dont le but principal est d’empêcher la 
poussière de tomber dans le noir.

Épingles.

On s’en sert quelquefois pour faire un ti­
rage au repère, et alors il en faut quatre. 
On doit les choisir courtes, fortes, grosses 
de manière à remplir exactement les trous 
pratiqués dans les cuivres, sans cependant y 
être serrées. Elles doivent être cylindriques 
dans toute leur longueur et se terminer brus­
quement en une pointe courte et néanmoins 
aiguë.

L’épingle à plomb est tout autre chose et 
sert à retenir les langes quand on fait un tirage, 
comme nous le dirons à l’article Lanière d 
plomb, voyez ce mot. L’ayant fait dessiner

EncrierÉpingles
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très exactement et de grandeur naturelle, 
nous n’en parlerons pas davantage.

Épreuve.
A la page 172 nous nous sommes suffisam- 

ment étendu sur ce qui concerne l'épreuve 
et la contre-épreuve, pour que nous ne 
soyons pas obligé d’y revenir ici. Nous nous 
bornerons donc à parler de ce que les anciens 
appelaient épreuve d l’huile, et nous citerons 
ce qu’en dit MI. Bosse.

« Quand on a achevé de tirer ce qu’il fal­
lait d’une planche, on prend un petit tampon 
ou bouchon à l'huile, fait d’un vieux mor- 
ceau de lange ou autre étoffe de laine roulée, 
et ayant laissé un peu chauffer sa planche sur 
le gril, on y verse très peu d’huile, puis la 
frottant avec ce bouchon en appuyant forte- 
ment, on délaye ainsi le noir qui était resté 
dans les tailles et on l’en fait sortir, en es- 
Suyant bien fort avec un torchon blanc. Et 
pour être assuré qu’il n’y a plus rien dans les 
tailles de la gravure, on en tire une épreuve 
Surdu papier gris ou une maculature mouillée 
a l'éponge, et c’est ce qu’on appelle faire une 
Preuve à l'huile. Quand cette maculature est 
bien sèche, on enveloppe la planche avec. 

Pour la préserver de la poussière, mettant 
impression en dessus, afin de reconnaître la 

Planche, et on la serre en un endroit propre 
au elle ne puisse contracter aucune humidité.» 
cette méthode n'est plus en usage, et, au- 

lourd hui, on nettoie les planches à l'essence.
2%

Épreuve et contre-
épreuve
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Éponge.

On se sert assez souvent de l'éponge pour 
mouiller le papier sur lequel on veut tirer 
une épreuve de graveur, si l’on manque de 
papier trempé. On la plonge dans l’eau, puis 
on la passe à plusieurs reprises sur la feuille, 
jusqu'à ce qu’on voie celle-ci bien imbibée 
partout. On brosse ensuite le papier, et l’on 
tire.

L’éponge doit être d’une grandeur conve­
nable, fine, molle, douce, et surtout exacte­
ment purgée de sable, des petites coquilles et 
autres ordures qu’elles contiennent souvent. 
Il ne s’agit plus que de la tenir constamment 
très propre, afin de ne pas risquer de salir le 
papier. Quand on s'en est servi, on exprime 
le mieux possible l’eau qu’elle contient et 
on la dépose sur une tablette ou autre lieu 
où elle ne peut ramasser de la poussière; ou 
bien, ce qui vaut encore mieux , on la laisse 
dans de l’eau bien propre dans une terrine.

Établi,

Il se compose de la table, A, ctde la ban- 
quelle B, pl. 2m fig. 1. La table est en sapin, : 
très solidement assemblée, et fixé de ma­
nière à ne pas vaciller; sa grandeur et sa lar­
geur doivent être rigoureusement calculées 
sur les différons objets qu’elle doit contenir, 
rien de moins et rien de plus, afin que l’ou­
vrier ait toutes ses aises pour travailler,

ÉpongeÉtabli
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sans occuper plus de place qu’il est néces­
saire.

L’établi se place le plus ordinairement en 
face d’une fenêtre, ou au moins s’il n’est pas 
possible de faire mieux, dans l’endroit le plus 
éclairé de l’atelier. Il est indispensable que le 
jour tombe directement sur le cuivre posé sur 
le gril, autrement il faut renoncer à faire de 
l’ouvrage propre. Encore ce que nous disons 
là ne peut s’appliquer qu’au noir, car pour 
faire la couleur il faut nécessairement que l’é­
tabli soit devant une fenêtre.

Si l’on veut éviter de grandes pertes de 
tems; il faut disposer tous les objets sur l’é­
tabli, tel que nous le montrons sur notre gra- 
vure, où chaque chose a été rigoureusement 
dessinée à la place qu’elle doit occuper. 
Nous allons les mentionner les unes après les 
autres.

A l'extrémité, à gauche de l’ouvrier, est la 
boîte aux chiffons propres, fig. 2.

A côté de la boite, en face de l’ouvrier,
se voit la poêle à échauffer la planche, fig. 9.

Sur celle poêle est le gril, fig. 5.
Une planche est posée sur le gril pour être 

encrée, fig. 4.
Nous avons représenté le tampon, fig. 5, 

sur le cuivre au moment où on l’encre. Dans
tout autre circonstance il est posé sur l’encrier 
ou le marbre.

Le chiffon 
du gril, fig. 
la Planche, .

à dégrossir est à droite, a côté 
10, pendant que l’ouvrier encre 
ou sur le marbre s’il est assez
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grand. Sur la banquette, fig. 11, est le chiffon 
mouillé.

A côté du chiffon à dégrossir est celui 
à essuyer les bords après avoir dégrossi, 
fig. 16.

L’encrier est placé à côté du gril, à droite 
de l’ouvrier, fig. 6.

Vient ensuite le marbre à broyer le noir 
Cn, fig. 14; avec le tampon dont on se sert 
pour lui, fig. 13; et la terrine dans laquelle 
on le conserve, fig. 12. Ces trois objets ne 
sont placés sur l’établi qu'autant qu'on fait de 
l’ouvrage très soigné, et alors ils remplacent 
l’encrier.

Derrière le marbre sont posés le couteau 
au noir, fig. 19, et celui aux couleurs, fig. 
20.

Vient ensuite le marbre aux couleurs, fig. 
15. Nous avons montré en a, a, etc., com­
ment les couleurs sont arrangées dessus, et 
en b, b, b, comment chaque couleur a son 
pinceau placé près d’elle. Ce marbre n’est 
également surl’établi que quand on s’en sert, 
et prend la place de l’encrier.

Tout-à-fait à droite, sont les poucettes ou 
mitaines, fig. 25, dont l’ouvrier se sert pour 
prendre le papier trempé et les épreuves, sans 
risque de les tacher. Ellesne sont pas ici à leur 
place ordinaire , et si nous ne les avons pas 
mises sur le portant de la presse où elles sont 
constamment déposées, c’est faute de place.

Sur la banquette, à gauche, est la terrine à 
l’eau et son éponge fig. 7.
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A côté est une terrine, fig. 8, dans laquelle 
on met de l’eau pure quand on imprime sur 
acier, ou de l’eau et un peu d’urine mélangée 
à de l’eau seconde, quand on travaille sur 
le cuivre.

Puis le chiffon mouillé, fig- 11.
A droite de l’ouvrier est le pain de blanc, 

fig. 21, l'ébarboir ou grattoir, fig. 22; le 
brunissoir, fig. 23; et la burette à l'huile, 
fig. 26.

Dessous la table est le séchoir aux chif­
fons, fig. 24, consistant simplement en une 
corde tendue d’un bout à l’autre de la table, 
sur laquelle on passse les chiffons mouil­
lés et les chiffons demi-gras qui ont servi à 
imprimer la couleur.

Telle est la manière de disposer l’établi si 
1 on veut retrouver sous la main chaque chose 
à mesure qu’on en a besoin. Aussi l’ouvrier, 
toutes les fois qu’il s’est servi d’un objet, doit- 
il avoir l’attention minutieuse de le remettre à 
la même place.

Etendoir.

On appelle ainsi l’outil dont on se sert pour 
Placer les feuilles sur le cordeau. C’est de ce 
dernier que nous allons parler.

Le bâton doit être en bois blanc et léger, 
d une longeur calculée sur la hauteur des 
Cordes. 11 porte au sommet une petite plan- 
1 nette de bois bien unie , figurée tel que nous 
c montrons pl. 2, fig. 46. Le manche est

Étendoir
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ajusté de manière à ne faire aucune saillie 
sur la planchette, ce que les menuisiers ap­
pellent enté.

Grattoir.

Nous l’avons figuré pl. 2, fig. 22, et décrit 
au mot ébarboir, nom que lui donnent plus 
volontiers les graveurs.

On voit pl. 2, fig. 40 et 41 , les deux grat­
toirs dont on se sert le plus communément 
pour nettoyer la gravure quand elle est sèche. 
Tousdeux ont un manche de quatre pouces de 
longueur, et une lame de deux pouces et de­
mi à trois pouces. Ces lames sont extrêmement 
tranchantes, afin de pouvoir enlever net une 
petite tache de noir ou un défaut du papier, 
sans déchirer, ni faire plucher la pâte. L’un 
a la lame large, fig. 41 , et s’emploie sur les 
grands blancs; l’autre l’a beaucoup plus 
étroite et plus pointue, pour enlever dans les 
blancs étroits au milieu des travaux.

Gril.

Il est long de 14 à 24 pouces, et de même 
largeur; sa hauteur, de 8 à 10pouces, est cal­
culée de manière à ce que la poêle puisse ai­
sément entret dessous. La figure que nous 
en donnons, pl. 2, fig. 3, est suffisante pour 
faire très bien comprendre sa forme. Le dessus 
doit toujours être maintenu très propre et très 
poli, afin que les planches puissent glisser des- 
sus avec la plus grande facilité. 11 n’est pas

GrattoirGril
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besoin de dire que le gril sert à faire chauffer 
la planche.

On vient d’inventer, pour les petites plan­
ches, une sorte de boite en fer qui remplace 
avantageusement le gril pour les planches 
d’acier. On sait que celles-ci ne se chauffent 
pas également par la méthode ordinaire ; celle 
nouvelle invention a pour but de parer à cet 
inconvénient. On aune boîte en forte tôle, 
ayant la grandeur et la hauteur d’un gril; le 
dessus est plein et poli, mais les côtés sont 
percés de trous pour donner de l’air. Elle 
S'ouvre sur le devant pour donner entrée à 
une poêle également en tôle, carrée, un peu 

plus large du haut que du bas, et qui chauffe, 
également toute la surface de la plaque rem­
plaçant le dessus du gril.

Lanière à plomb.

Nous l’avons figurée pl. 2. fig. 25. Ordi- 
nairement elle est en cuir, quelquefois en li- 
Sière, et a de 5 à G pieds de longueur. D’un 
Côté, en a, elle porte un plomb, pesant com- 
munément une livre, à l’autre extrémité , en 
% est une petite boucle en ficelle. Nous al- 
tons expliquer l’emploi de l’un et de l’autre.

La lanière sert à retenir les langes sur le 
Touleau à mesure que l'on fait marcher la 
Presse, comme on le voit en v, a, y, de la 
plancher* fig. 2, et à empêcher qu’ils ne fas- 
sent des plis sur la planche en tombant dessus.

Vec l’épingle figurée pl. 2, fig. 44, on fixe

Lanière à plomb
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la boucle aux langes; la lanière pend par der­
rière, et le plomb la tirant et descendant A me­
sure que le rouleau tourne, force les langes A 
rester appliqués dessus. On ne s’en sert que 
pour les ouvrages communs.

Limes.

Il en faut de deux sortes, une qui morde 
beaucoup pour faire les biseaux ou réparer 
un coin rebroussé, l’autre douce pour pas­
ser après la première.

Lissoir.

Il est figuré pl. 2, fig. 5y. Le manche a, 
est ordinairement en ébène; le lissoir, b, est 
en ivoire.Nous enseignons,pagezoola manière 
de se servir de cet instrument pour polir le 
papier dans les endroits des chairs et autreo 
parties brillantes.

Loupe.

Quand il s’agit de chercher sur une gra­
vure les petites défectuosités qui font taches, 
et qu il faut faire disparaître avec le brunis­
soir, il est très commode d’avoir une bonne 
loupe. Il n’est pas nécessaire qu’elle grossises 
considérablement, mais il est bon qu'elle ait 
un diamètre large, et que son loyer soit assci 
long pour que l’ouvrier puisse travailler avec 
le brunissoir de la main droite, pendant qu'il 
regarde avec la loupe qu’il tient de la main 
gauche.

LimeLissoirLoupe
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La loupe est aussi très commode quand il 

s’agit de chercher les petits défauts d’une 
épreuve pour les boucher avec le pinceau et 
de l’encre de la Chine.

Macu latures.

Tel est le nom que l’on donne à tous les 
morceaux de papier qui ne peuvent servir à 
l'impression, soit parce qu’ils sont tachés ou 
maculés, comme l'indique, leur nom, soit 
parce qu'ils sont déchirés.

Toutes les mauvaises épreuves doivent se 
conserver avec soin aux maculatures pour 
faire des enveloppes. On nomme aussi macu- 
lature le papier gris que l’on achète en rame 
et qui sert à divers usages.

C

Nous avons dit, page 55 comment on se 
Sert du marbre à affiner le noir, et du marbre 
a broyer les couleurs. Nous ajouterons ici, 
Iue,pour les couleurs, un marbre blanc serait 
extrêmement commode parce que l’on pour- 
fait juger avec beaucoup plus de facilité du 
ton des teintes à mesure qu’on fait les mé- 
langes. Pour les petits ouvrages très soignés, 
1 serait également avantageux de broyer ses 
Couleurs, 0u au moins de faire ses mélanges 
fuir une grande tablette de verre poli, sous 

quelle on glisserait un morceau de papier 
blanc. *

MaculaturesMarbres
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Dans tous les cas, soit pour broyer ou af­
finer le noir, soit pour préparer les couleurs, 
les meilleurs marbres sont ceux qui ont le 
grain fin, serré, susceptible de prendre un beau 
poli, et assez dur pour ne pas se laisser rayer 
par la molette et les couleurs les plus dures. La 
grandeur des marbres est tout-à-fait arbitrai- 
re, mais dans les grands ateliers qui emploient 
beaucoup d’ouvriers, il faut les avoir dans 
des proportions telles qu’ on puisse broyer une 
bonne quantité de matières à la fois.

Marmite ou Chaudière.

Nous avons dit, à l’article de la manière de 
brûler l’huile, page 43 , tout ce qu’il est né­
cessaire de savoir à ce sujet. La fig. 28 de 
notre planche 2, complète suffisamment no- 
tre description.

. Marteaux et Maillet.
On doit avoir deux sortes de marteaux, 

l’un pour ôter et remettre les chevilles des 
croisées, et pour les autres usages ordinaires- 
L’autre plus petit, à tête parfaitement polié* 
s’emploie à redresser les coins de planches re- 
levées par une chute ou un coup.

Le maillet sert à démonter les presses 
quand on en a retiré toutes les vis.

Mitaines, Cartes ou Poucettes.
Comme l’ouvrier calcographe est son vent 

obligé d’étendre du noir avec le doigt pout I

Marmite ou chaudièreMarteaux et maillets
Mitaines, cartes,
poucettes ou pincettes
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bourrer les tailles, et de tenir des chiffons plus 
ou moins remplis d’huile et de noir, il en ré- 
suite qu’il ne peut toucher au papier trempé 
du tirage sans courir la chance de le tacher.

Pour éviter cet inconvénient, il se sert des 
Doucettes que nous avons figurées pl. 2, fig. 
25.Ce sont des petits morceaux de cartes col- 
lées, ou à défaut, de papier ferme, épais et 
bien collé, doublé, plié comme on le voit 
dans la gravure avec les quatre coins coupés, 
et ayant assez d’élasticité pour s’ouvrir en 
ressort lorsque l’on écarte le pouce de l’index 
et du médium entre lesquels on les tient. 
C'est avec ces mitaines que l’imprimeur saisit 
les deux coins de la feuille trempée, pour la 
marger sur la gravure, ou la lever de dessus 
le cuivre quand l’épreuve est tirée.

Molettes.

On en fait en pierre, en marbre et en verre, 
On leur donne toujours une forme conique 
plus ou moins brusquement étranglée et ies- 
Serrée vers le haut pour former comme une 
sorte de poignée, Nous en avons représenté 
trois, pl. 1*, fig. 18, 19 et 20, de diverses 
gra ndeurs.

Celle de la figure 18 est la plus petite, et 
nie sert qu’à broyer les couleurs fines. Elle est 
Tuelquefois en verre.

Celle de la figure 19 est 
moyenne et s’emploie pour

d'une grandeur 
affiner les cou-

Mollettes
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leurs communes. Elle est en marbre ou autre 
pierre dure.

La troisième , celle de la figure 20, est 
grande, lourde, en pierre très dure, fort 
commode pour écraser le noir.

La base d’une molette ne doit pas être cou­
pée brusquement à vive arête, car alors par 
son poids elle chasse le noir ou la couleur sur 
laquelle on la pose, et elle ne fait que la ba­
layer sur le marbre à mesure qu’on la pro­
mène dessus. Si au contraire l’arête est adou­
cie tout le tour, et même un peu arrondie, il 
arrive qu’elle ne chasse pas la couleur devant 
elle, mais la mord en passant, glisse dessus 
et l’écrase ou la broie convenablement.

Ceci connu, lorsque la molette en s'usant 
se sera assise sur une base à vive arrête, l’ou­
vrier fera très bien de faire abattre l’arête et 
arrondir tout le tour. Cela se fait assez aisé­
ment sur une vieille meule de grès si la mo­
lette est en marbre; si elle est en granit ou au­
tre pierre très dure il la fait remettre en état 
par un marbrier ou un sculpteur en pierre.

Pelle à poêle.

Elle est en fer, longue de huit ou dix pour 
ces, ct sert à remuer de tems à autre le pous- 
sier de charbon qui brûle dans la poêle, quand 
il faut raviver le feu pour chauffer une plan- 
chie. Pl. 2, Ûg. 45.

Pêle à poële
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Pied de roi,
11 est indispensable quand il s’agit de mar- 

ger très juste une grande estampe, et en ou­
tre, on trouve très souvent l’occasion de s'en 
servir utilement. Pl. 2, fig. 42. Il sert prin­
cipalement quand on tire des éventails, pour 
mesurer la gorge. Voici comment on fait:

On commence par marger le cuivre sur la 
table de la presse; ensuite on pose le pied de 
manière à ce que le bout soit au milieu du 
bas de la gravure, et on le laisse dans cette 
attitude. Alors on prend la feuille de papier 
à tirer, et on l'étend sur la planche en la fai­
sant descendre à deux, trois, quatre ou cinq 
pouces, selon qu'on l'a demandé. On ôte le 
pied de roi, et, sur la marge de la table, on 
tire une ligne au crayon pour ne pas être 
obligé de recommencer à chaque épreuve, 
cette ligne servant à marger le tirage.

Pierre d broyer.

, Nous avons dit , à l’article marbre, page 
35 Ce qu’est la pierre à broyer et son usage. 
Nous ajouterons ici que dans les grands ate- 
fers qui occupent un nombre considérable 

de presses, on a quelquefois, non sur les éta- 
plis mais dans un coin de l’atelier, une pierre 
4 broyer de grande dimension, par exemple 
de trente pouces de largeur et de longueur, 
ou 1 on broie une grande quantité de noir.

ans ce cas, la pierre est fixée à demeure sur
2 2

Pied de roiPierre à broyer
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des tréteaux solides, contre un mur. Au-des­
sus est un rayon sur lequel on dépose les 
molettes, les couteaux, et autres objets dont 
on peut avoir besoin.

Pierre d égoutter.

Comme les ouvriers la connaissent plus gé- 
néralement sous le nom de trempis, c’est aussi 
sous ce nom que nous la décrirons ainsi que 
l’usage qu'on en fait. Nous l’avons fait repré­
senter, pl. 2, fig. 33.

Pinceaux.

Il faut à l’ouvrier calcographe deux sortes 
de pinceaux, 1° ceux pour l'impression en 
couleur, figurés pl. 2, fig. 43; nous en avons 
traité assez longuement à l'article de l’impres­
sion en couleur, page 43. 2° des pinceaux de 
coloriste pour boucher à l’encre de Chine les 
blancs qui peuvent s'être faits au tirage et qui 
font taches. Le choix de ceux-ci n'est pas in- 
différent, aussi allons-nous entrer dans quel­
ques détails à ce sujet.

Les bons pinceaux sont faits avec des poils 
très fins, tels que ceux d’écureuils, de mar- 
tes et de putois. Leur qualité la plus essen- 
tielle est de bien faire la pointe, car l'extré- 
mité des poils dont ils se composent étant la 
partie dont on fait usage, il est nécessaire 
que leur réunion forme un cône alongé et 
une pointe parfaitement déliée. Pour s'assu; 
rcr qu'un pinceau remplit cette condition , il

Pierre à égouterPinceaux
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suffit de le passer dans la bouche pour l’hu- 
mecter légèrement, ensuite, pour l’essayer, 
on l'imbibe d’eau et on l’applique oblique- 
ment sur le bord d’un verre ou sur un mor- 
ceau de papier, de même que l’on essaie une 
couleur sur un garde-main. S’il fait ressort, 
c’est-à-dire si, en lui imprimant cette cour- 
hure et en le relevant brusquement, il re­
prend aussitôt la ligne droite, en faisant la 
pointe, on peut le considérer comme bon et 
bien confectionné ; si au contraire il reste 
courbe, ou si, au lieu de former la pointe, 
il fait la fourche, il faut le rejeter.

Le calcographe n’a besoin que de petits 
pinceaux, car les blancs qu’il doit boucher 
Sont toujours très étroits, sans quoi l’épreuve 
serait tout-à-fait mauvaise. Néanmoins il fera 
très bien d’en avoir un moyen et un très pe- 
tit, et pour s’en servir,il les placera à cha- 
que bout d’un porte-pinceau en bois, long de 
trois ou quatre pouces.

Pincettes. •

Nous les avons figurées pl. 2, fig. 31. Elles 
sont indispensables quand il s’agit de faire 
rûler de l’huile, comme nous le disons à la 

Page 3. Beaucoup d’imprimeurs emploient 
des pincettes ordinaires à foyer, qu’ils choi- 
sissent dans les plus fortes proportions, d’un 

1 résulte qu’ils ne peuvent en tirer tout le ser- 
Nice dont elles peuvent être capables. Celles 
tue j’emploie dans ma maison ont éprouvé

Pincettes
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une légère modification, qui en généralise 
beaucoup l’emploi. Au lieu des deux disques 
arrondis et plats qui forment la pince et ter­
minent ordinairement cet instrument, j'ai fait 
faire deux crochets assez grands pour saisir 
commodément l'anse du couvercle de la mar­
mite, et quand je veux l’ôter et le remettre, 
dans les occasions où il n’est pas besoin de 
le maintenir avec force, ces crochets sont ex­
trêmement utiles. Si la marmite n’est pas 
trop grande, on peut, dans beaucoup de cir­
constances, la remuer et même la changer 
de place avec les crochets de la pincette , 
sans avoir recours au grand crochet, qui est 
toujours difficile à manœuvrer à cause de son 
poids.

Plumeau.
Nous le représentons, pl. 2, fig. 58. C’est 

une sorte de petit balai en plume douce, ser­
vant à enlever les flammèches du papier, sur­
tout lorsque l’on a brossé. Il est indispensa­
ble de le tenir toujours fort propre. Du reste, 
on ne s’eu sert plus guère.

Poile.
La poêle est une sorte de bassine ou mar­

mite en fonte, garnie de trois pieds du même 
métal et fondus avec elle. Sa hauteur est 
nécessairement moindre que celle du gril, 
puisqu’il faut qu’elle glisse aisément dessous- 
ordinairement de cinq à sept pouces; elle ne

PlumeauPoële
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varie donc pas ; mais il n’en est pas de même 
de la largeur. Le mieux est que cette largeur 
soit moindre que l’intervalle qui existe entre 
les pieds du gril, et qu’il y ait toujours deux 
pouces de jeu de tous les côtés, de 8 à 13 
pouces; on en fait cependant qui sont un peu 
plus petites, mais elles sont moins commo- 
des quand il s’agit de chauffer une grande 
planche, que, dans ce cas, on est obligé de 
promener sur le gril afin de lui faire acqué­
rir une chaleur également répartie. Cepen- 
dant, quand on fait de .très grandes planches, 
On met deux grils l’un contre l’autre et deux 
poëles dessous.

On chauffe la poêle avec du poussier de 
charbon, et, faute de celui-ci, avec de la 
braisaille de boulanger. Dans tous les cas, il 
faut bien se garder de faire un feu trop vif, 
qui pourrait surprendre la planche et décom­
poser le noir, ou du moins le ramollir au 
point qu’il ne resterait pas dans les tailles. 
Pour éviter cet inconvénient, on a le soin de 
tenir le feu constamment couvert d’un peu 
de cendres *

Pointe à éplucher.

Elle consiste simplement en une forte aiguille 
enfoncée dans un petit manche de bois, 
Comme nous le montrons pl. 2, flg. 39. Elle 
doit être longue, et assez mince pour être 
flexible avec élasticité. Par ce moyen on en- 
lève les plus petits défauts du papier, sans 
grand risque de faire un trou.

Pointe à éplucher
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Pot à l’huile forte.

L’huile forte étant très épaisse, et par con- 
séquent fort peu liquide, ne pourrait se reti­
rer d’une cruche à cou étroit que fort diffi- 
cilement. On est donc dans l’usage de la dé- 
poser, à mesure qu’on la brûle, dans de grands 
pots de terre aussi larges du haut que du bas, 
comme on le voit dans la planche 1", fig. 16. 
Quand on en a besoin, on l’en retire avec 
une cuiller de bois, dont on voit le manche 
en a, ou avec la pointe très propre du couteau. 
Lorsqu'on n'a plus besoin d’en prendre, l’on 
couvre le pot avec un morceau de carton, 
afin qu'il ne tombe dedans ni ordure ni pous- 
sière. On fait un trou au carton pour laisser 
passer le manche de la cuiller.'

Pouce lies.

Nous les avons représentées pl. 2, fig. 25, 
et nous les avons décrites au mot milaines. 
Voyez ce mot. 2

Presses.

Il y a trois sortes de presses utiles au cal- 
cographe. 1° La presse à imprimer, voyez 
Page 9, et parmi celles-ci la presse ancienne, 
pl. 1", fig. 1 ; la presse ordinaire, pl. 1", fig- 
2; ct la presse mécanique, pl. 10, fig. 5. 
2° La presse à voguer, et la presse à satiner.

Pot à l'huile fortePoucettesPresses
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Rouleaux.

O
 

L
oN

Ces parties de la presse sont tellement es- 
sentielles, que nous avons cru devoir consa- 
crer un article particulier à leur description, 
Voyez page 17. Nous en avons représenté un 
vu isolement, pl. 1", fig- 5, A.

Scan.

On a, dans un atelier, au moins deux seaux 
en bois, qui servent à transporter l’eau néces- 
faire pour mouiller le papier, à vider le ba- 
guet, et à recevoir l’eau qui découle du 
trempis, comme on le voit, pl. 2, fig. 54. Ils 

Sûnt solidement reliés en fer.

Séchoir aux cartons.

La conservation descarions est d’une grande 
importance dans une imprimerie, car c’est 
ne des fortes dépenses de la maison. Aussi- 

Lot qu’on en retire les épreuves, il faut donc 
avoir le soin de les placer au séchoir, pour 
empêcher qu'ils pourrissent, ou au moins 
T ils se détériorent très promptement.
„ Nous avons dit que le séchoir est quelque- 

Ois dans un appartement séparé de l'atelier, 
plus souvent dans l’atelier lui-même; dans 
tous les cas, voici en quoi il consiste, et com- 
ment il est monté.
, Contre un mur, on établit d abord une tra- 
erse en bois de trois ou quatre pouces d'é- 
Marrissage , allant d’un bout du séchoir à

RouleauxSceauSéchoir au cartons
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l'autre, et solidement agraffée. Contre le même 
mur, à 4 pieds et demi au-dessus, on établit 
de même une seconde pièce debois, parallèle 
à la première, et agraffée de la même manière. 
La première pièce , c’est-à-dire, celle d’en 
bas, doit être assez élevée pour que l’on puisse 
utiliser la place qui est dessous, en y dépo­
sant différons objets, mais pas assez cepen­
dant pour qu’on ne puisse pas aisément éle­
ver un carton à sa hauteur. Souvent on fait le 
séchoir à deux étages.

En devant de ces deux pièces de bois, et 
à la même hauteur, on place deux autres pie- 
ces semblables, à 3 pieds en avant des deux 
premières. Si l’appartement n'est pas trèslarge, 
ces deux pièces peuvent se plomber dans les 
murs de chaque côté de l’appartement Dani 
le cas contraire, on les soutient par des po­
teaux ou pièces de bois verticales, appuyant 
par le bas sur le plancher, etattachées au pla- 
fond par l’extrémité supérieure. Si le séchoir 
est long, il est bon de placer de ces montans 
pour le soutenir, de six pieds en six pieds 
Pour plus de commodité, on peut, si on le 
veut, remplacer les poteaux par des équerres 
ou goussets solidement agrafles contre le mut 
du fond, ou par des tringles de fer boulon' 
nées, de trois pieds en trois pieds à la tran 
verse d'en bas, et vissées au plafond.

La charpente étant faite, il s'agit de faire 
la cage; elle consiste à entailler les traverses 
de pouce et demi en pouce et demi, et à pla: 
cer dans chaque entaille, du haut en bas, des
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montans de neuf lignes à un pouce d’épais- 
seur, sur trois ou quatre pouces de largeur. 
Nous n’avons pas besoin de dire que l’on doit 
élever de pareils montans sur la pièce de bois 
de derrière, c’est-à-dire, sur celle qui est 
agraffée le long du mur du fond du séchoir.

Tout étant ainsi disposé , il ne s’agit que 
de glisser les cartons, un dans chaque petite 
case, c'est-à-dire entre chaque montant, 
toutes les fois qu’il est nécessaire de les faire 
sécher. L’air trouvant un intervalle nécessaire 
Pour circuler librement autour de chacun 
d’eux, a bien vite essuyé l’humidité dont ils 
Sont imprégnés.

Pour placer un carton , on commence par 
l’introduire entre deux barreaux de la cage, 
puis on le soulève jusqu’à ce qu'il porte sur 
celle du fond.

Quelquefois on fait des séchoirs beaucoup 
plus simples que celui à cage que nous venons 
de décrire, et que quelques personnes regar­
dent comme préférables, parce que la circu­
lation de l’air y est encore plus libre. On les 
établit comme nous venons de dire, mais ils 
n ont point de barreaux montans, et par con­
séquent ne forment pas la cage. Les traverses 
Sont entaillées de 18 lignes en 18 lignes et les 
entailles ont un pouce de profondeur sur sept 
à huit lignes de largeur. On conçoit que lestra- 
Verses d'en bas sont entaillées en dessus , et 
Celles d’en haut en dessous, perpendiculaire- 
ment sur celles du bas. On y fait glisser les 
Cartons comme dans une rainure, et par ce



N
 0 N MANUEL DE L’

moyen ils se trouvent pris par les quatre 
coins, ce qui les empêche de se voiler.

Table.

On appelle ainsi la planche sur laquelle ou 
marge le cuivre pour le faire passer entre les 
rouleaux. Nous avons décrit cette partie de la 
presse, page 25, et nous l'avons figurée pl. 
15, fig. 8.

Tampon.

Nous l’avons décrit à la page G3, et repré­
senté pl. 2, fig. 5.

Terrines.

Il en faut au moins trois : une à l’eau, pl. 
2, fig. 7; une à l’urine, pl. 2, fig 8, et une 
au noir, pl. 2, fig. 12. Toutes trois sont en 
terre. Celle à l’eau peut avoir neuf à dix pou­
ces de largeur, et les deux autres un peu 
moins.

Tournevis.

On en a de deux sortes : un à tête plate pour 
les vis dont la tête est fendue; l’autre à tête 
ronde, percée, formant le boulon, pour les 
vis dont la tête estsphérique et percée.

Trempis.

Tel est le nom que les ouvriers donnent à 
la pierre sur laquelle on fait égoutter le pa-

TableTamponTerrineTrempis
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pier, après l’avoir fait tremper. Nous l'avons 
représentée pl. 2, fig. 53.

Le trempis consiste en une pierre plate , 
ayant trois pieds au moins en largeur et cinq 
en longueur, c’est-à-dire trois pouces de plus 
que le plus grand papier ordinairement em­
ployé dans l’imprimerie. Tout le tour, à un 
demi-pouce de ses bords, plus ou moins, est 
creusée une large gouttière d’un pouce de 
profondeur, par laquelle s’écoule l’eau qui 
sort du papier , et qui va tomber dans un 
seau placé dessous pour la recevoir, comme 
on le voit à la fig. 34.

Le trempis porte sur deux tréteaux a, b, 
dont l’un a est plus élevé que l’autre, afin de 
donner la pente nécessaire à l’écoulement de 
l’eau. Cette eau s’échappe par un trou c, qui 
perce la pierre de part en part.

Quelquefois on fait le trempis en bois, mais 
il est beaucoup moins solide et surtout fort 
diflicile à tenir propre.

Pour s’en servir, on pose un ais au milieu, 
et l’on empile le papier dessus à mesure qu’on 
a trempé dans le baquet.
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APPENDICE DE L’ÉDITEUR.

Nous avons décrit dans les chapitres précé­
dons, les diverses méthodes et les dillérens 
procédés, le plus généralement employés par 
les meilleurs imprimeurs en taille douce, et 
nous sommes entré dans tous les détails pro- 
près à donner une idée complette de l’art du 
calcographe. Il est cependant quelques inno­
vations importantes que nous n'avons pas 
cru devoir mentionner, tant parce qu'elles 
sont peu connues que parce que, au dire de 
la plupart des imprimeurs, elles n’ont pas 
suffisamment reçu la sanction de l'expé- 
rience.

Désirant cependant enregistrer tous les 
progrès de l'art, nous avons cru devoir ac- 
cueillir les notes qui nous sont parvenues 
pendant et depuis l’impression de cet ouvrage, 
et publier les nouvelles communications qui 
nous ont été faites. Pour cette raison, nous fai­
sons suivre notre Manuel par cet appendice.

Mais pour ne pas nous écarter de la bonne 
foi qui caractérisera toujours la rédaction 
consciencieuse des manuels de cette encyclo- 
pédie, nous devons dire que le tems nous a 
manqué pour vérifier par nous-même le succès 
et l’importance réelle de la plupart des inno-

APPENDICE
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valions que nous allons enseigner ici. Cepen­
dant nous ajouterons que nous y avons la 
plus grande confiance, parce que nous les 
tenons d’hommes dont on ne peut pas plus 
suspecter la franchise et la loyauté que le 
mérite et la spécialité. Nous donnerons donc 
ces innovations telles qu'ils nous les ont eux- 
mêmes données, sans en discuter aucune.

La France est sans contredit un des pays 
de l'Europe où l'art de l’imprimeur en taille 
douce est porté au plus haut degré de perfec­
tion, principalement pour ce qui concerne 
les estampes et les planches de grandes di­
mensions. Sous certains rapports cependant, 
le tirage des gravures, notamment de celles 
destinées à des ouvrages de luxe, est loin 
d’être aussi beau et aussi soigné que celui des 
ouvrages du même genre qui se publient en 
Angleterre , et dont l’introduction récente 
offre un terme de comparaison tout-à-fait au 
désavantage des imprimeries françaises.

Les auteurs des belles éditions anglaises, 
font observer avec raison que les gravures 
anglaises, outre le fini du travail, sont géné- 

Talement plus harmonieuses, d’un ton ferme 
Sans être cru , d’un noir vif et très beau; que, 
quel que soit le laps de tems écoulé depuis le 
tirage , la beauté du noir reste la même et n’a 
Pas le grave inconvénient de jaunir, comme 
on le voit dans presque toutes les gravures 
francaises.

2
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L’imperfection du tirage est surtout devenue 
plus frappante depuis la publication en France 
des ouvrages dits pittoresques, dont quelques- 
uns sont ornés de gravures bien exécutées, 
par des artistes français ou étrangers, mais 
en général fort mal tirées, et qui ont en 
outre le défaut de jaunir après quatre ou cinq 
mois de publication. Les ouvrages de ce 
genre se multipliant de plus en plus, les édi­
teurs, menacés de perdre une grande partie 
des gravures tirées à l’avance et devenues 
défectueuses au bout de quelque tems, du­
rent s’occuper spécialement de perfectionner 
les procédés employés jusqu’à ce jour pour 
l’impression. Après avoir examiné avec atten- 
tion les gravures anglaises, après avoir vi­
sité les principalesimprimcricsdeLondres, ils 
reconnurent que pour obtenir un tirage salis- 
faisan , il était indispensable

1° De faire aux presses des changements 
qui permissent d’obtenir un foulage beaucoup 
plus considérable, tout en diminuant les efforts 
que l’ouvrier est obligé de faire dans le ma­
niement de la croisée.

2- D’adopter un autre mode de chaufage 
des planches, qui eût pour résultat de don­
ner une chaleur constamment égale et uni- 
niforme pour toutes les parties de la plan- 
clic.

3° De supprimer le tirage au chiffon, pour 
lequel on est obligé d’employer des huiles 
qui n’ont pas le degré de cuisson suffisant.
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et qui font jaunir les épreuves au bout d’un 
certain tems. Les anglais ne tirent jamais de 
gravures qu’à la main, et ne connaissent pas 
même l'usage du chiffon.

4° De supprimer le tirage à deux tours, 
qui nuit toujours à la netteté de la gravure, 
ct d’employer un foulage plus considérable.

5° De mélanger aux meilleurs noirs em­
ployés par les imprimeurs, d’autres noirs et 
d’autres substances propres à leur donner la 
beauté et l’éclat du noir anglais.

6° D’adopter pour le tirage des planches 
d'une égale dimension et de même épaisseur, 
dont le nombre est considérable, un mode 
de division du travail, qui permît d’économi­
ser le mouvement et de faire tirer un plus 
grand nombre d'épreuves dans un tems donné.

7° De remplacer une partie des huiles 
claires et des huiles fortes employées pour 
les huiles noires, par un composé de sub­
stances ayant les mêmes qualités que ces hui- 
les, sans en avoir les inconvéniens.

Les diverses améliorations que nous ve- 
Dons de citer furent mises à exécution dans un 
nouvel établissement aujourd'hui en pleine 
activité, et M. Benoit, mécanicien à Troyes, 
après plusieurs essais, construisit une nou- 
Velle presse qui va faire le sujet de l’article 
suivant.

Nouvelle presse mécanique en fonte.
La presse dont nous donnons ci-après la 

description, est représentée, pl. 5, fig. 1, ré-

Nouvelle presse
mécanique en fonte
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duite dans les dimensions d’un pouce par 
pied. Elle diffère de toutes les autres presses 
en usage :

1° En ce que les deux cylindres ou rouleaux 
sont tous les deux en fonte et d’un égal dia­
mètre, contrairement aux usages suivis jus- 
qu'à ce jour.

2° En ce que la cage est entièrement en 
fonte au lieu d’être en bois, et que toutes les 
autres pièces sont en fer forgé, ce qui lui 
donne une grande solidité et assure à tous ses 
mouvemens une grande régularité.

5° En la suppression des cartons qui ser­
vent à donner du foulage, lequel foulage s’o­
père au moyen d’un long levier replié sur lui- 
même, et dont l’extrémité est assujettie par un 
fort ressort à boudin en fil d’acier. Ce mode 
de foulagea pour avantage de permettre de tirer 
successivement plusieurs planches d’un mê­
me format, bien qu'elles n’aient pas toutes 
absolument la même épaisseur.

4° De pouvoir augmenter ou diminuer la 
pression à volonté, ca faisant appuyer plus 
ou moins le cylindre supérieur sur la table, 
au moyen de deux vis qui correspondent au 
grand levier.

5° En ce qu’elle est beaucoup moins pé­
nible à manœuvrer, que toutes les presses 
mécaniques connues.

6° En ce que les langes sont maintenus par 
des courroies qui les fixent sur un cylindre
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supérieur en bois, et qu’ils se meuvent en 
même tems que le foulage s'opère, sans qu’il 
soit nécessaire d’y porter la main.

Du reste nous allons décrire la presse.
A. Boîte en fonte remplaçant la cage en 

bois des presses ordinaires.
B. Cylindre supérieur en fonte.
C. Cylindre inférieur auquel est adaptée la 

roue à engrenage N.
D. Table sur laquelle s'opère la pression.
E, E. V is au moyen desquelles on donne 

plus ou moins de pression en rapprochant les 
deux cylindres l’un de l'autre.

F, G. Double levier servant à augmenter 
et à régulariser la pression, au moyen du 
ressort à boudin H.

K. Cylindre en bois servant à maintenir et 
faire mouvoir les langes.

L. Langes maintenus dans un état de ten­
sion constante, au moyen de courroies en 
cuir qui les maintiennent tendus entre le cy­
lindre en bois K, et le cylindre en fonte C.

M. Manivelle servant à faire mouvoir la 
presse et remplaçant la croisée des presses 
ordinaires.

N. Bouc à engrenage fixée à l’arbre du cy- 
lindre C.

O. Cylindre en bois servant à soutenir la 
table sous laquelle s’opère la pression.

Nouvelle méthode pour chauffer les planches.

Depuis long-tems on avait reconnu que le

Nouvelle méthode
pour chauffer les
planches
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chauffage des planches au moyen d'une poêle 
placée sous le gril sur lequel on pose la plan­
che pour l'encrer, avait de graves inconvé- 
niens, sans que cependant on se fût occupé 
de chercher un moyen plus convenable, si ce 
n'est, il y a quelques mois seulement, qu’un 
des principaux imprimeurs de la capitale 
substitua au gril une cage carrée en tôle, fer­
mée sur le devant par une porte de même 
métal, servant à introduire la poëlc, et per- 
cée sur les côtés latéraux de petits trous 
ronds formant un courant d’air suffisant 
pour maintenir le poussier de charbon al­
lumé.

Ce moyen assez ingénieux est préférable 
au gril, mais il a encore l’inconvénient de 
produire une chaleur inégale, c’est-à-dire que 
la température de la partie supérieure de la 
cage en tôle baisse à mesure que le charbon 
se consume, et qu’on est presque constam­
ment obligé de remuer le poussier de la poêle. 
En Angleterre, depuis long-tems, on a sub­
stitué au gril des chaudières en cuivre chauf­
fées à la vapeur, et il serait à désirer que l'on 
pût adopter en France ce mode de chauffage, 
qui, de tous, est le plus convenable; pour 
cela il faudrait que les ateliers fussent con­
struits et distribués sur un plan bien en­
tendu, ce qui n’a encore été fait pour aucun 
de ceux de Paris.

En fondant le nouvel établissement qui 
nous occupe, on avait eu l’intention d’adop-
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ter de suite ce mode de chauffage, mais 
comme cela aurait nécessité des dépenses 
presque aussi considérables pour un petit éta- 
blissement que pour un grand, on prit le 
parti d’ajourner le chauffage à la vapeur pour 
y substituer celui de chaudières plates, en 
tôle ou en cuivre, d’une grande dimension, 
remplies d’eau que l’on échauffe au moyen 
d’un cylindre qui traverse la chaudière de 
part en part, et dans lequel on place du char­
bon allumé qui élève la chaleur de l'eau à 5o 
ou 60 degrés. Voici comment on procède: le 
matin on remplit le cylindre de charbon et 
on allume le feu; quand l'eau est suflisam- 
ment échauffée, ce qui a lieu au bout de 
quinze à vingt minutes, on ferme l’orifice 
inférieure, on couvre le charbon allumé de 
poussier, puis on ferme le couvercle supé- 
rieur, sur lequel existe une très petite ouver- 
ture qui stulit pour entretenir la combustion 
lente du charbon. En ayant soin de remettre 
au bout de six ou sept heures un peu de petit 
charbon, l'eau se maintien toute la journée 
a la même température.

Nous avons figuré la chaudière, pl. 5, fig. 2. 
Il nous reste à donner l’explication de ses 
différentes parties. •

A. Table de quatre pieds carrés, suppor- 
tant la chaudière.
. B. Boîte à chiffons, sur laquelle on essuie 
les planches avant de mettre sous presse.

C. Chaudière en tôle ou en cuivre, qui
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doit être toujours remplie d'eau jusqu’à l’o­
rifice du cylindre E.

D. Cylindre traversant la chaudière de 
part en part , dans lequel on place le charbon.

E. Orifice par lequel on introduit l’eau dans 
la chaudière.

Du tirage d le main.

Il est bien reconnu que le tirage à la main 
est de beaucoup préférable au tirage au chif­
fon. Cependant ce dernier mode de tirage 
est également employé pour les ouvrages 
courans, parce que, dit-on, il s'exécute 
plus vite. On ne tire à la main que les ou­
vrages très soignés, et dans plus d'un cas on 
est forcé d’y substituer le tirage au chiffon, 
au grand détriment de la gravure, parce qu’on 
est dans l’habitude de faire payer le tirage à 
la main un prix double de celui au chiffon. 
Il est d’ailleurs impossible, dit-on, de tirer à 
la main certains ouvrages qui ne viennent bien 
qu’au chiffon. •

Nous répondrons à cela qu’en Angleterre 
le tirage au chiffon est inconnu; on y tire 
tout à la main, jusqu’aux cartes géographi­
ques, et comme pour imprimer à la main, 
l’encre doit être beaucoup plus forte, il en 
résulte qu’on voit’très rarement des épreuves 
mal tirées, la gravure fût-elle plus que mé­
diocre. Pour seconde raison, nous citerons 
encore notre nouvel établissement, oùl’on n’a 
jamais tiré autrement qu’à la main, et où l’on

Du tirage à la main
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a supprimé les chiffons, l’eau seconde, l’u­
rine, et tout ce qui s’en suit.

Du tirage à deux tours.

Avec les presses en bois en usage dans la 
plupart des imprimeries, il est presque im­
possible de tirer à un seul tour des planches 
gravées avec finesse et exécutées avec soin, à 
moins de charger la presse extraordinaire­
ment, ce qui épuise en fort peu de tems les 
forces de l’ouvrier; le tirage à deux tours a 
cependant le grave inconvénient d’altérer la 
netteté des tailles de la gravure, et de ne tirer 
souvent d’une planche bien gravée, que des 
épreuves médiocres. Il était donc important 
d’augmenter la force du foulage sans que 
pour cela on fût obligé de s’épuiser par l’em­
ploi d’une très grande force. On est arrivé à 
ce résultat au moyen de la presse nouvelle en 
fonte, dont nous avons donné la descrip- 
lion.

Des noirs.

De tous les noirs employés pour l'impres- 
Sion en taille douce, le noir d’Allemagne est 
regardé comme le meilleur; ce noir, employé 
Sans mélange, est loin néanmoins de possé- 
der les qualités nécessaires pour une bonne 
imprimerie. Le noir léger donne une couleur 
trop crue et a d’ailleurs d’autres inconvéniens, 
et les autres noirs ne méritent pas d’être indi- 
gués ici. Nous n’entrerons pas dans tous les

Du tirage à deux toursDes noirs
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détails des essais qui ont été tentés pour arri­
ver àla composition du plus beau noir qu’il ait 
été possible de faire jusqu’à présent, cela 
nous entraînerait trop loin et n’apprendrait 
d’ailleurs rien de bien neuf. Nous préférons 
donner de suite les proportions du mélange 
qui nous a paru le meilleur : 
Noir d’Allemagne..................... 2 liv. 9 onc.
Noir de fumée calciné. « . . . » 5
Bleu de Prusse superfin. ... » 1
M inc de plomb très friable. . » 1

Total. 3 »

On commence par pulvériser très finement, 
dans un mortier de fonte, la mine de plomb 
qu’on broye ensuite à sec sur le marbre; on 
broye de même le bleu de Prusse, puis le 
noir d’Allemagne, puis on mélange le tout 
ensemble sur le marbre, avec le couteau à 
couleur, avant d’y ajouter l’huile nécessaire.

Le noir de fumée calciné, de seconde qua­
lité, à 5 fr. la livre, fabriqué par Bourju, est 
préférable à celui de 1” qualité qui se vend 
4 fr.; mais il est nécessaire qu’il soit bien 
broyé à sec, car il l’est ordinairement fort 
mal. Ce noir donne à celui d’Allemagne un 
ton franc et une vivacité qui lui manquent. 
Le bleu de Prusse donne de l’éclat, fait'sécher 
plus promptement, et empêche de pousser au 
jaune; mais il faut en modifier la quantité, 
sans quoi il pousserait au verdâtre et ren­
drait l’impression lourde. La mine de plomb 
tempère l’âcreté, si l’on peut s’exprimer



ENTAILLE DOUCE. 295 
ainsi , des trois premières substances, et fa­
cilite singulièrement l’enlèvement du noir sur 
la planche, par la serpilière et le torchon en 
second.

Division du travail.

Toutes les fois que les planches que l’on 
doit tirer sont de la même dimension, et cela 
a lieu pour tous les ouvrages qui se publient 
en ce moment par souscription , il est tou­
jours possible, en se servant de la chaudière 
précédemment décrite, autour de laquelle 
peuvent se placer à l’aise trois ouvriers, de 
diviser le travail de telle manière que cha­
que ouvrier ne fasse constamment que la 
même chose, ce qui permet de faire mieux 
et beaucoup plus vite. Il est en effet facile de 
concevoir que si trois ouvriers travaillant 
ensemble, distribuent entre eux le travail de 
telle sorte que l’un d’eux ne fasse qu’encrer 
les planches, que le second soit occupé à les 
essuyer, et que le troisième passe au blanc 
les marges et tire les épreuves, on finira par 
exécuter tous ces mouvemens avec beaucoup 
de vitesse et avec une grande perfection. 
C'est effectivement ce qui a lieu dans l'éta- 
blissement dont nous avons parlé précédem- 
ment. Cette méthode a en outre le très grand 
avantage de n'employer qu’une seule presse 
Pour trois ouvriers, et par conséquent de 
diminuer considérablement les Irais de pre- 
mier établissement. Toutefois, il convient de

Division du travail
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faire observer qu’il est indispensable de met­
tre quatre planches en train pour chaque 
presse; mais cela n’a aucun inconvénient 
pour les ouvrages de longue baleine, dont 
toutes les planches se tirent au même nom­
bre.

En opérant de cette manière, on peut me- 
me , lorsque le tirage est pressé et que les ou­
vriers ne manquent pas, en employer quatre 
à chaque presse au lieu de trois, en ayant 
soin de distribuer convenablement entre eux 
les fonctions' qu’ils doivent exécuter, afin 
qu’il n'y ait point de tems perdu. Cela est 
on ne peut plus facile quand on a à faire à des 
ouvriers intelligens et de bonne volonté. Dans 
ce cas, et pour stimuler leur zèle, il est con­
venable de les faire profiter des grands avan­
tages résultant de ce mode de division de 
travail; c'est-à-dire que le prix qu’on est con­
venu de leur payer pour le tirage de chaque 
mille d’épreuves, ne doit pas être diminué. 
Ainsi, s’il résulte par exemple que trois ou­
vriers travaillant ensemble fassent 450 épreu­
ves par jour, et que quatre en fassent 700, 
ce qui a effectivement lieu, il faut que cette 
augmentation tourne à leur profit et non à celui 
du chef de rétablissement, qui trouve de son 
côté un grand avantage dans l’accélération du 
travail.

Voilà à peu près comment les mouvemens 
s’exécutent lorsqu’on emploie quatre ouvriers 
pour chaque presse: le premier encre les 
planches avec le tampon ; le second essuie
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avec le torchon en premier et termine avec 
le torchon en second ; le troisième essuie à la 
main et nettoie les marges; le quatrième 
tire les épreuves et repasse la planche au pre­
mier.

Des /miles et des substances qu’il conviendrait 
de leur substituer.

L’huile de noix ou de lin fournit le seul 
Véhicule employé pour broyer le noir d'im- 
Pression. Quoiqu’il soit bien reconnu que 
l’huile, au bout d’un certain laps detems, jau- 
nit le papier et altère la beauté des gravures 
tirées avec les noirs les plus beaux et les mieux 
confectionnés. On n’a pu encore parvenir à 
substituer à cette substance un autre liquide 
doué des qualités propres à faire de beau noir, 
Sans avoir l’inconvénient de pousser au jaune. 
Plusieurs essais ont été tentés depuis quelques 
années par des imprimeurs intelligens, mais, 
Soit qu’ils aient opéré d’après des données 
fausses, soit qu’ils aient manqué de persévé- 
Tence, ces essais n’ont encore abouti à au- 
cun résultat satisfaisant.

Persuadé que pour arriver à obtenir une 
impression d’une beauté durable, il convient 
de diminuer considérablement la quantité 
d'huile qui entre dans la confection du noir 
Servant à encrer les planches, nous avons 
fait de notre côté quelques essais qui, sans 
avoir été tout-à-fait infructueux, ne sont ce- 
Pendant pas encore assez satisfaisons pour 

24
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être publiés. Nous avons l’intention de les 
continuer, et d’après les résultats que nous 
avons déjà obtenu, nous espérons d’ici à 
fort peu de teins être en mesure de publier la 
recette d’une composition propre à remplacer 
l’huile dans la confection du noir d’impres­
sion, ce qui fera certainement un progrès 
très marqué dans l’art de la gravure.

Comme on a pu le voir, nous tenons de la 
même personne tout ce qui précède dans cet 
appendice. Ce qui va suivre nous a été com­
muniqué par un simple ouvrier, M. Pointot, 
mais qui n’en est pas moins un des hommes 
de Paris les plus instruits dans l'art du calco- 
graphe, surtout en ce qui concerne les diffé- 
rens genres de gravures en couleur, et les 
divers procédés à employer pour porter un 
tirage quelconque à sa plus grande perfec­
tion.

Nous allons également le laisser parler:
Aujourd’hui, dit il, on emploie pour pré­

parer les planches à graver, 1° le cuivre, 2* 
le bronze, 3° l’acier, 4° l’étain, 4° le zinc.

1° Le cuivre. Pour la gravure en taille 
douce le cuivre rouge est le plus estimé; le 
jaune est généralement aigre, et la matière 
qui le constitue a peu d’homogénéité dans sa 
dureté et ses autres qualités. Il s’y trouve 
communément des pailles, et, lorsqu’il est 
aigre et dur, les traits de la gravure sont ru­
des et maigres; si, au contraire, il est mon, 
la gravure tirera peu et ne fournira qu’un très 
petit nombre de bonnes épreuves.
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Il y a des cuivres cendreux, dont la surface 
est criblée de petits trous; il y en a aussi que 
les imprimeurs nomment teigneux, présen- 
tant une grande quantité de petites taches 
très grasses à l’essuie. Ces sortes de cuivres 
doivent être rejetés par les graveurs; mais si 
par hasard l’imprimeur en a un à tirer, il 
peut remédier au mal par les moyens sui- 
Vans:

Si le cuivre est mou, ce que l’on verra fa- 
cilement après un tirage d’un cent, l'ouvrier 
aura le soin de ne garnir son noir que juste 
ce qu'il faut pour tirer des épreuves franches 
et pures sans être obligé de forcer à l’essuie, 
etpour dégrossir, il n'emploiera que des chif­
fons le moins rudes possible.

Si le cuivre est cendreux ou teigneux, on 
remédie à ces graves inconvéniens, quand on 
tire à la main, en éclaircissant davantage et 
en passant du blanc sur les marges du cuivre. 
Quand on tire au chiffon, on donne plus de 
mordant aux chiffons mouillés.

Nous n’avons pas besoin de dire que ces 
moyens ne doivent s'employer que lorsqu’il 
n est pas possible de faire propre autrement, 
Car ils ont le double inconvénient d’altérer à 
la fois la planche et le tirage.

2° Le bronze. Le meilleur pour la gravure, 
est celui qui se compose de cinq parties d'é- 
tain et de quatre-vingt-quinze parties de cui- 
Tre. Le graveur, en le choisissant, doit faire 
bien attention qu’il n’ait aucun défaut, ou du 
moins qu'il en ait le moins possible, car il
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est fort rare de le trouver parfait: il est sujet 
à des boursouflures qui laissent autant de pe­
tits trous, inconvénient auquel on ne peut 
remédier qu’en partie en forçant à l'essuie ou 
en donnant plus de mordant aux chiffons.

3° L'acier. Il y en a de trois sortes em­
ployées de préférence pour la gravure, l’acier 
de forge, celui de fonte aussi appelé acier 
d’Allemagne, et l’acier de cémentation.

Ce dernier est le plus estimé pour la gra­
vure en taille douce. Il se distingue facile­
ment des autres par son grain compacte, fin, 
par sa cassure nette, sa couleur d’un gris 
cendré. Ses molécules extrêmement divisées, 
mais d’une grande régularité, lui donnent 
une homogénéité parfaite et constituent sa 
dureté sans lui ôter sa ductilité.

4° L'étain. Les planches à graver se font 
toujours, ou du moins doivent se faire, avec 
l'étain le plus fin et le plus pur.

Quand on imprime une planche d’étain, si 
elle est neuve il faut d’abord avoir le soin de 
brunir toutes ses parties rayées ou froissées, 
jusqu'à ce que toutes ces imperfections aient 
disparu. Ensuite, on passera légèrement le 
brunissoir sur toute la planche pour la polir 
et enlever le tartre qui se trouve dessus; mais 
on fera cette opération avec beaucoup de pré­
caution pour ne pas altérer la gravure.

5. Le zinc. Lorsqu’un ouvrier imprime une 
planche de zinc, il doit avoir soin de ne la 
faire ni courber ni ployer, et pour cela il ne
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chargera pas trop la presse. En encrant, il ne 
frappera pas le tampon sur la planche, et 
enfin il évitera tous les chocs durs et secs. Le 
zinc est tellement cassant que s’il ne prenait 
pas ces précautions indispensables, il cour- 
rait la chance de voir la planche se gercer, 
s’éclater, ou même se rompre.

La note suivante nous a été communiquée 
par une personne qui s’est occupée 
de recherches chimiques pour le perfection- 
nement des arts, et principalement de la cal- 
cographie.

La gravure sur acier, dit-elle, est parti­
culièrement employée dans les ouvrage tirés 
à un très grand nombre d'exemplaires, et cela 
à cause de la longue durée des planches d’a­
cier; elle est si grande que quelquefois elles 
ont pu suffire au tirage de 20,000 exemplai- 
r'es, tandis que les planches de cuivre ont, en 
général, besoin d’être retouchées après 1500 
ou 2000 tirages.

Avant que l’acier puisse supporter le travail 
du burin, il demande à êtreamolli par la pri- 
vation d’une portion de son carbone. Pour 
obtenir ce résultat on entoure l'acier, de tous 
côtés d'une couche de limaille de fer d'envi- 
ron un demi-pouce d’épaisseur; le tout est 
enfermé dans une boite de foule de fer munie 
d’un couvercle. Cette boite est exposée à un 
feu vif pendant quatre heures, après lesquel-

Note sur la gravure
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les on la laisse refroidir très lentement, ce 
qui s’opère en empêchant l’air extérieur de 
s’introduire dans le fourneau et en couvrant 
la boîte d'une couche de cendre d’environ G 
à 7 ponces d’épaisseur. Après que la plaque 
d'acier a été gravée, ce qui s’exécute avec les 
mêmes burins qu’on emploie pour le cuivre , 
ii est nécessaire de lui rendre la dureté, ou de 
la convertir de nouveau en acier, ce qui s’o­
père de la manière suivante. On réduit en 
charbon une quantité convenable de cuir, en. 
l'exposant à une chaleur rouge, dans une rc- 
torte en fer, pendant un certain tems. Une 
boîte en fonte de fer dont le creux est plus 
grand environ d’un pouce que le volume de 
la plaque gravée est remplie de ce charbon ré­
duit en poussière fine; elle est ensuite fermée 
hermétiquement par un couvercle et exposée 
à une chaleur un peu au-dessus du rouge, 
jusqu’à ce que toutes les parties volatiles du 
charbon aient été produites. Alors on enlève 
le couvercle de la boîte et on plonge au mi­
lieu du charbon la plaque d’acier, de manière 
à ce qu’elle en soit enveloppée de toutes 
parts d’une couche d’égale épaisseur. Cela 
fait, on referme la boîte et on l’expose à la 
même chaleur que ci-dessus et pendant trois 
ou cinq heures, selon l’épaisseur de la plan­
che. Quand elle a été exposée au feu pendant 
le tems nécessaire, on enlève la planche d’a­
cier de la boite, et on la plonge immédiate­
ment dans l'eau froide, mais on l’en retire 
avant que le bruit ou le sifflement que pro-
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duit cette immersion ait cessé. L’époque pré­
cise où elle doit être retirée de l’eau ne peut 
cire bien définie par écrit, la pratique seule 
peut l'apprendre. Après cette opération, la 
planche d'acier est replacée sur le feu, jus- 
qu'à ce que sa température se soit élevée au 
point où la fumée commence à se produire, 
sur sa surface, qui a été préalablement enduite 
de suif, alors elle est plongée de nouveau 
dans l’eau froide, où elle reste jusqu'à ce que 
le sifflement soit devenu un peu moins in- 
tense que précédemment. L’opération du ré- 
chauflement et du refroidissement doit être 
répétée deux fois, après quoi la surface de la 
planche d’acier est éclaircie, et sa trempe est 
finalement réduite à ce qu’elle doit être pour 
l’objet qu'on se propose, par un réchauffement 
final qui lui donne la teinte de couleur qui 
lui convient. Le procédé précédemment dé- 
crit pour ramollir et retremper les planches 
d’acier est dû à A. Perkins, il constitue une 
branche importante d’un art qu’il a inventé et 
auquel il a donné le nom de sidérographie. 
Par le moyen de cette invention vraiment 
etonnante, non-seulement on obtient des plan- 
ches d'acier dont la durée est inconnue ( M. 
Perkins dit avoir tiré 500,000 exemplaires 
d Une seule planche), mais encore avec cette 
même planche on peut en produire d’autres, 
ou des fac-simile de l’original.

La méthode au moyen de laquelle on peut 
obtenir cet étonnant effet est la suivante: une 
Planche d'acier étant gravée à l’eau forte de
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manière ordinaire, on la trempe. Un cylindre 
d'acier très tendre, de deux ou trois pouces 
de diamètre est disposé pour appuyer en rou­
lant en avant et en arrière sur la surface de la 
planche gravée. Et ce mouvement s’opère 
jusqu'à ce que l’empreinte de la gravure soit 
entièrement communiquée en relief au rou­
leau d’acier mou. Ce dernier cylindre ayant 
été trempé, il est apte à reproduire en creux 
sur des planches d’acier mou, ou de cuivre, 
les empreintes qu’il porte en relief; on aura 
ainsi un fac simile parfait de la planche origi­
nale et les traits obtenus seront de la même 
vivacité. Mais non seulement on obtient une 
identité parfaite, mais encore par l'opération 
des transports répétés, les traits en acquièrent 
de la beauté, soit sur la planche imprimée, 
soit sur la presse qui imprime. Cette invention 
est particulièrement applicable à la fabrica­
tion des billets de banque, elle peut prévenir 
leur fausse fabrication en ce que les artistes 
peuvent produire à la fois des portions de 
planches en parties détachées, qui peuvent 
après cela être combinées et arrangées de 
manière à produire une planche unique. Ce 
principe offre aussi plusieurs méthodes va­
riées de prévenir les fausses imitations. Celle 
invention a été appliquée avec succès en 
Amérique à la fabrication des billets de ban- 
que; et à celle heure, beaucoup de nos pro- 
Vinces l’emploient autant pour la beauté du 
travail produit que pour les difficultés de 
contre-facons.
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Procédé pour obtenir des copies d’impressions, 
d’écrits, de dessins à la plante, de plans et de 
gravures d l’eau forte. Perfectionnement dans 
l’appareil destiné d cette opération.

Cette invention consiste d’abord à dessiner 
à la plume, le manuscrit, le dessin, le plan 
ou la gravure sur du papier ordinaire ou sur 
toute autre surface polie. On emploiera à cet 
effet de l'encre ordinaire, et de la gomme non 
susceptible de produire du coulage (de boi- 
re). Cet écrit ou ce dessin est alors transpo- 
sé, pour être séché par pression, sur un au- 
tre papier ou surface semblable à celle préci­
tée capable de s’emparer des caractères ou 
des traits tracés. Le nouveau dessin est alors 
recouvert avec de l’encre en poudre impalpa- 
ble, capable d’absorber l’humidité des carac­
tères ou du dessin, elle doit être noire ou co- 
lorée selon le dessin qu'on veut obtenir.

Cette opération de recouvrir le dessin de 
Poudre, doit se faire en saupoudrant, et la 
Poudre n'adhère que sur les traits du dessin. 
Le surplus doit en être élagué au moyen d’un 
Petit plumeau. Après cela le dessin doit être 
humecté au moyen de l'haleine ou autrement, 
ce qui rend la poudre liquide ou presque li- 
quide et la transforme en encre pour la dou- 
ble copie ou l’impression. La feuille de pa- 
Pier ou l’objet sur lequel on veut imprimer 
est alors superposé au-dessus du dessin pré- 
Pare, et tous deux sont soumis à la pression

Procédé pour obtenir
des copies, etc.
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entre deux rouleaux ou sous une presse. 
L’impression s’opère ainsi et on obtient une 
première copie. Le dessin est de nouveau 
saupoudré et épousseté, et une seconde feuille 
de papier est soumise à son contact, et on 
obtient ainsi une seconde copie, ou opère de 
la même manière pour d’autres copies. Quand 
les caractères gommés sont trop effaces on les 
éponge, et la même surface peut être employée 
pour d’autres dessins.

Pour que cette opération soit mieux com­
prise nous allons indiquer minutieusement 
l'encre, la poudre employée et le procédé 
pour obtenir les copies.

La pièce écrite ou dessinée est d’abord pro­
duite au moyen de la plume avec une encre 
préparée comme à l'ordinaire c'est-à-dire, 
200 parties d’eau , 15 de noix de galle, 15 de 
sulfate de fer 10 de sucre commun et 12 de 
gomme arabique. A 18 parties de cette encre 
ordinaire, ajoutez. 6 : parties de sucre candi, 
2 : parties de sel déliquescent ou sel com­
mun, hydrochlorate de chaux, de chlore ou 
de calcium, etc.

Ayant composé une page ou produit un 
dessin sur une feuille de papier, ou sur toute 
autre matière , avec cette encre préparée, on 
la pose sur un plateau verni ou poli, sur 
une soie huilée ou sur une peau, ou autre 
surface convenable appliquée sur le plateau 
de la presse; le manuscrit ou le dessin étant 
placé en contact avec la surface unie ou ladite 
soie huilée ou peau, une double étoffe est alors
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placée au-dessus et le tout passe sous la presse 
entre les rouleaux, au moyen de quoi le dessin 
est transposé à rebours du papier sur l’étoffe 
de soie, ou sur la peau; une poudre impalpable 
destinée à former de l’encre pour produire la 
copie ou l'impression, et composée de ma­
tières colorantes selon le dessin est alors jetée 
au-dessus de la peau ou de l'étoffe de soie 
huilée, on de la surface de transmission ; si 
c'est en noir, celte poudre sera composée de 
sulfate de fer ou d’acétate de fer, de noix de 
galle ou d’acide gallique, de sucre candi, et 
de noir de fumée, les proportions étant va- 
Fiées selon l'intensité de la couleur, et selon 
le nombre de copies qu’on désire obtenir. Par 
exemple i partie de noir de fumée, 27 parties 
de sulfate de fer, 15 parties de noix de galle, 
60 parties de sucre candi, feront une encre en 
poudre impalpable propre à obtenir des co­
pies de manuscrits ordinaires. Cette poudre 
étant jetée au-dessus des caractères ou des- 
fins transposés, y adhère: ensuite au moyen 
d'une brosse à longs poils et très douce, on en- 
lève le superflu. Cela posé, on humecte la 
Surface des caractères ou des lignes au moyen 
de l'halcine, jusqu’à ce qu’elles paraissent 
noires ou mouillées; le même effet peut être 
obtenu avec plus de régularité, au moyen 
d'une toile humectée qu’on étend au-dessus 
de la planche, ou bien une feuille de métal 
mouillée avec une éponge, et dont les bords 
étant tournés en dessus, permettent de la 

Doser sans toucher à la surface empreinte.
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La poudre ainsi s’humectera par le contact 
de l'étoffe ou de la plaque mouillée. Quand 
elle le sera suffisamment, on placera le papier 
au-dessus et on le passera sous la presse ; on 
aura ainsi la première copie. Après cela le 
plateau de transmission est de nouveau sau­
poudre, brossé, humecté, et repassé sous la 
presse de la même manière et on aura une 
seconde copie; et ainsi de suite, selon le nom­
bre d’exemplaires dont on a besoin. Après 
cela, en lavant l'étoffe de soie ou la surface de 
transmission avec une éponge, elle devient 
apte à recevoir une nouvelle empreinte.

La seconde partie de l’invention consiste a 
produire l’impression sur le dos d’un livre re­
lié: poury parvenir, on dispose sur le plateau 
sur lequel la presse appuie, une baguette de 
fer qui passe dans la partie creuse de la re­
liure. Le livre est pendant au-dessous du pla­
teau qui est fendu, tandis que la partie qui 
doit recevoir l'impression est soutenue par la 
baguette de fer, qui doit avoir la forme con­
vexe du dos du livre; on passe le tout sous le 
pressoir de la même manière qu’il a été décrit 
plus haut.

Presse hydraulique.

Il n’est pas d’imprimerie en taille douce 
qui puisse se passer d’une presse à satiner. 
Dans le cours de l’ouvrage nous avons suffi- 
samment parlé de la presse qui sert ordinai-. 
rement à cet usage; il ne nous reste donc 
ici qu’à parler de la presse hydraulique qui a

Presse hydraulique
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sur la première d’immenses avantages. Nous 
l’avons fignré pl. 3, fig. 4, et, avant de la 
décrire en détail, nous allons donner l'expli- 
cation de la figure.

A, sommier de la presse.
B, B, jumelles en forme de colonnes.
C, plateau.
D, piston qui le supporte.
E, corps de la presse.
F, tuyau d'injection.
G, G, madriers pour asseoir la presse.
II, il, clavettes fixant les jumelles B, B.
1.1,1, I,fosse maçonnée pour recevoir 

la base de la presse.
K, K, pompes aspirantes et foulantes.
L, I, pistons.
M, bâche ou réservoir d’eau pour le ser­

vice de la pompe.
N, N, soupapes de décharge.
P, pièce d'assemblage qui réunit les deux 

pompes.
R , balancier brisé en r.
S, parallélogramme.
T, conducteur du piston.
U, contre-poids on lentille du balancier.
La presse hydraulique, construite presque 

tout en fer et d’une solidité à toute épreuve, 
se compose de deux cylindres verticalement 
placés l'un à côté de l’autre, communiquant 
entr'cux par le bas. Ces deux cylindres ren- 
ferment chacun un piston dont les diamètres 
different considérablement entre eux, dans 
un rapport tel que l’exige la pression que
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l’on veut obtenir. Le petit piston plonge dans 
un baquet plein d’eau limpide, il est mu par 
un levier, plus ou moins long selon les cir­
constances, et la longueur de ce levier sur 
lequel s’exerce la puissance, est un des élémens 
qui donnent la pression.

Le grand cylindre, au fur et à mesure qu'il 
s’élève, exerce une pression énorme dont il 
est facile de calculer l’action, comme nous 
allons le démontrer. Voyons d’abord comment 
agit cette machine.

Dans l’exemple qu’a choisi M. Francœur, 
il a supposé que le petit piston a un centime- 
tre de diamètre, et le grand piston, un déci- 
mètre; il a supposé de plus qu'un poids de 
20 kilogrammes s’exerce directement et sans 
intermédiaire sur le petit piston. Ces deux 
forces sont donc entre elles comme i à 100, 
ce qui est exact; mais il n’a pas continué ce 
calcul en introduisant le levier qui sert à 
faire mouvoir le petit piston comme troi­
sième élément de ce calcul. Supposons, par 
conséquent, que la différence des deux bras 
du levier soit dans le rapport de 1 à 10, c’est- 
à-dire que le petit bras qui pousse le petit 
piston ait un décimètre, et que le grand bras 
à l’extrémité duquel s’exerce la puissance, 
soit de dix décimètres ou un mètre de long, 
alors cette puissance exercera une pression 
dix fois plus forte, et 20 kilogrammes sup- 
posés dans la force motrice, produiront une 
pression de 20 mille kilogrammes.

En élevant le levier, le petit piston aspire
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l’eau dans la bâche, et en baissant ce même 
levier, le petit piston la refoule sous le grand, 
qui s’élève d’une petite quantité; alors la 
pression commence, et elle devient d’autant 
plus considérable, que l’on peut introduire 
Une grande quantité d'ean sous le grand pis- 
ton. Cette pression, fondée sur les lois im- 
muables de l’hydraulique, et sur l'incompres- 
sibilité de l’eau, a des limites qu’on ne peut 
pas passer sans danger.

Il s’ensuit qu’il faut un grand nombre de 
coups de piston pour imprimer un très-petit 
mouvement au plateau de la presse, et cela 
d’autant plus que la presse a plus de puis­
sance. Voilà pourquoi l’axe du levier peut 
être changé à volonté. Dans le commence­
ment de la compression, la substance cède 
facilement, et l’on n’a pas besoin de déve­
lopper beaucoup de force, et par conséquent 
on peut fonctionner plus rapidement; on 
place l’axe plus loin. Mais à mesure que la 
compression s’opère, la résistance s'accroît, 
et il faut rapprocher l’axe de l’extrémité du 
petit bras du levier, afin de donner plus d'in- 
tensité à la puissance qui agit à l'extrémitédu 
grand bras du levier.

De la presse de M. Kirkwood.
Nous avons vu en Angleterre, des presses 

construites avec beaucoup de soin. Nous n'a- 
Yons rien négligé pour nous procurer la 
description la plus exacte des dernières amé­
liorations dans la presse en taille douce de

Presse de M. Kirkwood
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M. Kirkwood, qui paraît réunir de grands 
avantages.

Dans la manière ordinaire d’imprimer les 
planches gravées, on met le papier qui doit 
recevoir l’impression du cuivre ainsi que 
ce cuivre, sur une planche ; on les recouvre 
d’un morceau de couverture de laine, et on 
passe le tout entre deux cylindres tournant 
sur leurs axes; ensuite l’imprimeur renverse 
le mouvement, et fait revenir la planche dans 
sa première position; c’est là le grand défaut 
des presses ordinaires, car il est rare que 
l’impression ne soit un peu obscure, et sou- 
vent les traits sont, en terme d’ouvrier, dou­
blés. On peut à la vérité, éviter cet inconvé­
nient, en ne faisant passer la planche qu’une 
seule fois; alors l’ouvrier est obligé de pas­
ser de l'autre côté de la presse pour enlever 
la planche, et la rapporter ensuite sur le de­
vant, ce qui lui cause une perte de tems con- 
sidérable; aussi on est dans l’habitude de 
faire payer ce tirage un prix plus élevé.

C’est sans doute pour éviter ces incouvé- 
niens que M. Kirkwood a fait abattre une 
portion du cylindre supérieur, de manière 
à l’aplatir dans un ou deux endroits de la 
circonférence, suivant la dimension des plan- 
chies qu’on est dans l'habitude d’imprimer: 
ainsi, lorsque le cylindre supérieur arrive en 
faisant sa révolution à l’endroit aplati, la 
pression sur la planche et le cuivre cesse à 
l’instant, il se trouve même un vide, et un 
simple contre-poids ramène la planche et 1o
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cuivre a l’ouvrier; or, il y a évidemment 
économie de la moitié du tems, puisque l’ou­
vrier serait obligé de retourner le cylindre 
pour ramener la planche; et'en outre, on ne 
court pas le risque de doubler; cette idée de 
de M. Kirkwood paraît être puisée dans la 
construction des presses à imprimer les in­
diennes à la planche.

Il est indifférent qu'on fasse abattre les 
pans sur les cylindres supérieur ou inférieur; 
mais dans le cas où l’on se déciderait pour 
ce dernier, il faut deux rouleaux mobiles 
pour que la planche puisse glisser librement 
dessus, lorsque la pression du cylindre infé­
rieur aura cessé. On peut produire aussi le 
même effet par un autre mécanisme, c’est-à- 
dire, par deux leviers à chaque côté de la 
presse, ct sur lesquels un des deux cylindres 
se trouve suspendu par une simple détente; 
on peut faire baisser à la fois les deux cylin- 
dres, lorsque la planche aura achevé sa 
course, et redevenue libre, elle retournera à 
l'ouvrier.

Les ouvriers étant obligés de compter les 
“preuves à chaque instant, pour arriver au 
nombre juste qu’ils doivent tirer; pour leur 
éviter ce soin, M. Kirkwood a fixé à l'axe 
d'un cylindre un compteur à cadran, qui lui 
indique exactement le nombre de planches 
qu'on a dû tirer. Cette méthode est invaria- 
ble, puisque le même mécanisme empêche 
tout mouvement rétrograde, tout en tenant 
compte du mouvement progressif et du nom- 
bre des planches tirées.
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Explication des figures, Pl. 4.

Figure 1", vue perspective de la presse de 
M. Kirkwood.

A, cylindre supérieur vu à l’endroit où le 
pan est abattu, pour montrer la disposition 
dont nous venons de parler.

B, rembourrage sur ce pan, auquel sont 
attachées les couvertures.

C, C, poulie et contre-poids, lesquels ser­
vent à faire retourner la planche lorsque le 
cylindre arrive au pan coupé, après avoir 
complété l’impression.

1) , fig. a, corde qui sert à arrêter la planche 
au retour, de crainte que le contre-poids ne 
la tire trop en arrière.

E, rouleau de frottement pour faciliter le 
retour de la planche lorsqu’elle est tirée par 
le contre-poids.

F, fig. 1, anse attachée à la planche, pour 
que l’imprimeur puisse accélérer son retour, 
lorsqu’il a de l’ouvrage pressé.

G, cadran mécanique du compteur, pour 
numéroter les impressions faites; les aiguille? 
ne marquent pas dans le mouvementrenversé, 
lequel au reste est empêché par une roue à 
rochet.

Fig. 2. Élévation latérale de la presse.
AAAA, ligne ponctuée qui indique les 

pans abattus sur le cylindre supérieur.
HH, coussinet qui soutient le cylindre su 

périeur lorsque la pression cesse.
II, les deux portions circulaires des cylin­

dres supérieurs.



, Fig. 2, 
derrière.
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A. Élévation de la presse, vue par

K, K, espaces entre le cylindre supérieur 
et la planche, lorsque la surface aplatie se 
trouve dans une position horizontale.

E, rouleau de frottement semblable à celui 
de devant, pour faciliter le retour de la plan­
che.

L, L, poupées à coulisse qui soutiennent 
les axes des rouleaux E, afin de pouvoir les 
ajuster à la hauteur convenable.

D, D, cordes pour arrêter la course de la 
planche lors de son retour.

Fig. 2, B. Le cylindre à pan coupé, vu sé­
parément.

AAAA, un des pan ou côtés aplatis.
BBS , lacets qui servent à attacher le rem- 

hourrage et les ouvertures, au moyen des 
pointes ou clous MM.

II , portion circulaire du cylindre supé 
rieur.

M, M, M, M, M, M, clous ou pointes 
Servant à fixer le rembourrage et à maintenir 
les couvertures.

deux pointes fixées sur l’extrémité 
u cylindre servant à a vancer le commp-

20
 

e

teur à mesure de chaque demi-révolution, 
S il s’agit d’imprimer de grandes planches, et 
‘Tu’on n’ait qu’un seul pan sur le cylindre ; il 
en faut quatre sur le cylindre à quatre pans 
Pour l’impression de très petites planches, 
telles que cartes de visite, etc. Ou voit déla 
thé, fig. 2, N , l’indicateur à deux pointes
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ainsi que le coussinet, fig. 2, F et 2, G et les 
crapaudines (lu cylindre, fig. 2, IT.

Fig. 2, C. Elévation du cylindre supérieu 
vu du côté de son axe.

A, A, les pans.
I, 1, les portions circulaires. Nous obser­

vons que l’arbre de fer qui traverse ce cylin­
dre est combiné avec le bas au moyen de cer­
cles de fonte et de grandes vis.

Fig. 2,1 et 2, D. Détails des deux poupées 
ou supports à coulisse L, L, des rouleaux de 
frottement E.

Fig. 2, E. Mécanisme du compteur.
00, axe du cylindre.
N, N, pointes ou mentonnets qui font 

marcher le mécanisme, en pressant à chaque 
révolution, contre une dent de la roue à ro- 
chet qu’on voit à droite, laquelle porte un 
pignon qui fait marcher une roue dentelée de 
quatre fois son diamètre , et qui tourne à son 
tour l’aiguille du cadran qui marque le nom­
bre. Ce mécanisme est très facile à compren- 
dre par la simple inspection de la figure.

Du traincau.
Il est en noyer très sec et poli, afin qu’il 

puisse glisser sur la table de la presse. Nous 
l'avons figuré pl. 3, fig. 5. réduit à un hui­
tième de sa grandeur ordinaire.

Il se compose de deux bras, a. b, c, d, 
ayant 18 lignes de largeur sur trois d'épais- 
seur, terminés par un bout en biseau rac­
courci, e, e, et dépassant d’un demi pouce

Du traineau
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la traverse i. Chaque bras porte près de cette 
extrémité un montant c, d, d’environ sept 
pouces de hauteur.

Les bras sont percés, en 0, 0, 0, de trois 
trous, (quelquefois de quatre), ayant six li ­
gnes de diamètre et formant exactement le 
carré. Ces trous doivent être taillés fort net, 
et avoir leurs parois bien unies, afin que les 
trois traverses, /'. f, [, puissent s’y emboîter 
très juste, et y glisser sans trop d’effort.

Le trou r, placé à la tête de la machine, 
doit être du double plus large que les autres, 
c’est-à-dire avoir un pouce de largeur et six 
lignes de hauteur, pour recevoir la traverse i.

Les trois traverses, f, f, f, sont carrées et 
ont six lignes de diamètre. Elles sont mobiles 
et peuvent glisser dans les trous 0,0,0, plus 
ou moins dans leur longueur, à volonté. Ceci 
est indispensable pour que l’on puisse rap- 
procher et écarter les bras l’un de l’autre, et 
donner au traincau une largeur calculée sur 
celle du papier de la vignette à tirer.

La quatrième traverse f, est plus forte que 
les autres; les sortes de tenons r, qui la ter- 
minent, ont un pouce de largeur sur six li- 
Unes d'épaisseur. Dans les trois quarts de sa 
longueur elle s'élargit d’un côté en forme de 
planchette avant deux pouces de largeur et 
taillée en biseau dans toute sa largeur.

Voici comment on se sert de cette machine.
On a d’abord le soin de coller la marge 

parfaitement au milieu de la table, afin que 
le traîneau ne tombe pas quand les rouleaux
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tourneront. Lorsque la planche sera prêle à 
passer, on la margera comme à l’ordinaire, 
puis on posera le traîneau de manière à ce 
qu'elle se trouve sous les traverses, entre les 
bras, les montans c, d, de ces derniers, tou­
chant les langes du rouleau. On prend la 
feuille de papier g, sur laquelle doit se tirer 
l’épreuve, et on la pose sur les traverses, en 
lui faisant dépasser celle du bout, assez pour 
que le rouleau puisse la pincer; alors on 
tourne la presse comme à l’ordinaire, et à 
mesure que la table et la planche passent sous 
le rouleau, la feuille de papier passe égale­
ment et se trouve tirée de dessus le traîneau 
qui reste en place, retenu par le rouleau qui 
repousse les montans des bras c, d. Par ce 
moyen, le papier ne touchant le cuivre qu'à 
mesure qu’il se trouve pressé par le rouleau, 
l’épreuve qu’on lève est entièrement préser­
vée de picottement.

Il est bon d’avoir deux traîneaux pour n’être 
pas obligé de se porter alternativement de­
vant et derrière la presse, quand on fait de 
l’ouvrage à un tour.

Des presses d satiner; par M. Pointot.
Il y a quatre sortes de presses à satiner.
1° La presse ancienne ou à tête de vis, se ser- 

rantà la main ou avec un moulinet, pl. 4, fig.3.
□° La presse à lanterne, ne se serrant ja­

mais qu’avec un moulinet, pl. 4, fig. 5.
3° La presse à percussion ou à volant, pl.

4, fig. 4.

Des presses à satiner,
par M. Pointot
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4° La presse hydraulique, pl.3, fig. 4 A, 
4 B. Comme celle-ci a été décrite plus haut 
nous n’y reviendrons plus.

On fait des presses à satiner de diverses 
grandeurs, depuis le format demi-aigle jus­
qu’au format grand-monde; mais comme les 
plus grandes peuvent également servir pour 
les petits ouvrages, il vaut beaucoup mieux 
leur donner la préférence quand on le peut.

La presse à percussion, la presse à lan­
terne et la presse ancienne ne différent entre 
elles que par le volant, la lanterne et la tête 
de vis; la charpente ou carcasse étant absolu­
ment la même dans toutes les trois, nous 
nous bornerons à donner une description 
complète de la presse ancienne seulement, 
et nous décrirons les différences qui consti­
tuent les deux autres.

On fait des presses en chêne, en noyer, 
mais le plus ordinairement en hêtre. Celle 
que nous avons figurée, pl. 4, fig. 3, est ré­
duite au 24° de sa grandeur ordinaire; elle 
est du format Jésus.

a, a, patins qui supportent la presse.
b, b , jumelles.
C, plate-forme ou sommier.
</, d, gros boulons en fer traversant la 

la plate-forme de chaque côté dans toute son 
épaisseur, et servant à la joindre solidement 
aux jumelles.

e, mouton, il est percé au milieu et à mi- 
bois d’un trou rond de quatre pouces et demi 
de diamètre, pour recevoir le bout du cham- 
Pignon de la vis.
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f, crapaudine, également percée d’outre 
en outre, d’un trou rond de quatre pouces 
et demi de diamètre pour laisser passer la vis. 
De chaque côté de ce trou, en dessous, elle 
est entaillée dans toute sa largeur de deux 
coulisses ayant dix -huit lignes de largeur par 
devant, et allant en se rétrécissant jusqu’à leur 
extrémité où elles n’ont plus que quinze li­
gnes de largeur; leur profondeur est de six 
lignes. Ces coulisses servent à recevoir les 
clés 0, o, de la crapaudine, qui est fixée au 
mouton par quatre vis.

Les clés sont de trois pouces plus longues 
que la crapaudine n'est large, et, par consé­
quent, la dépassent de chaque côté ; leur lar­
geur et leur épaisseur sont calculées de ma­
nière à ce qu’elles remplissent juste les coulis- 
ses. Elles servent à soutenir le mouton suspen­
du, en l’attachant à la noix de la tête de vis.

i, la vis ; elle est en bois ou en fer. Sa tête 
g, est diamétralement percée d’outre en ou­
tre de deux trous carrés formant quatre ou­
vertures pour recevoir le barreau. Chacune 
de ces ouvertures est garnie, comme on le voit 
dans le dessin, d’une plaque de fer carrée de 
deux lignes d'épaisseur sur quatre pouces de 
diamètre.

h, l’écrou. Il est boulonné de chaque côté 
comme la plate-forme en sommier.

La fig. G représente le barreau, il est tou­
jours en fer.

Les ligures 7 et S représentent la plume, 
ou grand barreau, faite de deux manières dif- 
ferentes. Dans tous les cas la plume doit tou-
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jours être faite en bois dur et le moins cas- 
sant possible. Sa longueur est de sept à huit 
pieds et son plus grand diamètre de cinq à 
six pouces. Elle s’amincit insensiblement de- 
puis sa base jusqu'à son extrémité, qui n’a 
plus que quatre à cinq pouces d'épaisseur. 
Cette extrémité se termine par une espèce de 
pomme à gorge a, fig. 8, destinée à rece- 
voir le cable, ou, ce qui vaut mieux, par un 
demi-anneau ou fer à cheval b, fig. 7, en fer, 
dans lequel passe le cable.

La fig. 9 représente le moulinet. Sa hau­
teur est de sept à huit pieds, et son diamètre 
vers sa base, de cinq à six pouces. Il va en 
diminuant progressivement de grosseur jus­
qu’à son extrémité qui n’a plus que trois ou 
quatre pouces de diamètre. Sa base se ter­
mine par une frête a, en fer, de deux pouces 
de largeur sur quatre lignes d’épaisseur.

Au milieu de la base, en dessous, est un 
pivot en fer, b, de deux pouces et demi de 
longueur; il est enfoncé de cinq dans le corps 
du moulinet, et il a 18 lignes de diamètre.

Le moulinet est percé, à la hauteur de 
deux pieds six pouces, de deux trous en carré 
long, pour recevoir les barres c, c, avec les­
quelles on le fait tourner.

La fig. 10 représente la poulie de rappel, 
dont l’axe a quinze lignes de diamètre. Il est 
arrondi à ses deux extrémités, pour pouvoir 
facilement tourner dans les trous des barres 
", a, qui sont solidement scellées dans la mu- 
raille.

2
 

C
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Le cable dont on se sert doit être fait de 
chanvre et de la grosseur d’une corde à puits: 
il est attaché au moulinet, par son extrémité, 
au moyen d’un gros clou à tête ronde, fig. 9, 
d, à quinze pouces de distance au dessous de 
l’extrémité supérieure du moulinet. L’autre 
bout du cable est terminé en forme d'anneau 
que l’on enfile au bout du barreau ou plume 
en a, b, fig. 7 et 8. Il est nécessaire que ce 
cable soit assez long pour faire au moins 
deux ou trois fois le tour du moulinet lors­
qu’il est dévidé dans sa plus grande lon­
gueur, afin qu’il ne tire pas sur son attache 
quand on commence à tourner le moulinet 
pourdesserrer la presse: sans cette précaution 
on courrait risque de casser l’attache très 
souvent, et le cable s’userait très vite.

La place que doit occuper le moulinet 
n’est pas indifférente; il est nécessaire qu’il 
soit posé à la droite de la presse, à quatre 
ou cinq pieds de distance, non pas précisé­
ment sur le côté, mais en avant aussi de 
quatre ou cinq pieds. Pour le fixer, on a un 
plateau en bois dur et très solide, épais de 
deux pouces et large d’un pied, d’une lon­
gueur calculée selon les circonstances. On le 
scelle aux deux bouts dans les murs de l’ate­
lier et dans la direction de l’endroit où doit 
être le moulinet, en ayant soin de le placer à 
trois pouces au-dessous de la hauteur totale 
de ce dernier. Le plateau est percé d’un trou 
de trois pouces et demi à quatre pouces de 
diamètre pour recevoir et maintenir l’extré-



ENTAILLE DOUCE. 303 
mité supérieure du moulinet. Perpendicu­
lairement au-dessous de ce trou on scellera 
dans le plancher de l’atelier un morceau de 
bois carré, très dur, de cinq pouces de 
diamètre en tous sens, au milieu duquel on 
percera un trou rond, de deux pouces et 
demi de profondeur sur un pouce et demi de 
diamètre, pour recevoir le pivot b, fig. 9, 
du moulinet.

Quand on veut monter le moulinet et s'en 
servir, on présente son extrémité supérieure 
e, au trou pratiqué dans le plateau, et l'on 
enfonce son pivot b dans le trou du morceau 
de bois scellé dans le plancher. On attache le 
cable au boulon d, on fait faire deux ou 
trois tours au moulinet, puis on passe la 
boucle de l’autre bout du cable autour de la 
plume en a, b, fig. 7 et 8, plume qui elle- 
même est enfoncée dans la noix de la vis en 
g, fig. 5; alors on tourne le moulinet en fai­
sant attention que la corde s’enroule autour 
régulièrement, sans qu’un tour monte sur 
un autre ou s’en écarte, et l’on serre la 
presse. Si on veut la desserrer, il faut passer 
le bout du cable dans la poulie de rappel, 
fig. 10, et l’on conçoit que celle-ci, pour 
résister à l'effort puissant qui la tire, doit être 
profondément et solidement scellée dans un 
gros mur, et il en est de même de la presse.

La presse d lanterne ne diffère de la presse 
commune que par la lanterne que nous avons 
représentée pl. 4, fig. 5, et que notre figure 
fera suffisamment comprendre. Pour la serrer
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cl la desserrer, il ne s’agit que de passer le 
barreau au travers des fuseaux, diamétrale- 
ment à travers la lanterne, et de tourner 
dessus. Elle est généralement préférée à la 
presse ancienne, parce qu’on en obtient une 
pression beaucoup plus considérable.

La presse à percussion ou d volant, ne dif­
fère également de la presse ancienne que par 
son balancier circulaire a, fig. 4, pl. 4. Ce 
balancier ou volant consiste en une grosse 
roue de fer, tournant aisément et avec le 
moins de frottement possible autour de la 
vis. Elle porte en c, un bélier ou marteau en 
fer, et en d, d, d, d, quatre boulons que l’on 
peut aisément empoigner avec la main. La 
noix de la vis porte en b, une autre pièce de 
fer en cheville saillante, destinée à recevoir 
les coups du bélier. Pour serrer la presse il 
ne s’agit que de saisir un des boulons d, et 
de faire mouvoir le volant avec force et vi­
tesse. Le bélier c, vient frapper avec vio­
lence contre la pièce de fer ou cheville b, et 
ce choc force la vis à tourner. Pour desserrer 
on frappe la cheville du côté opposé.

Les presses à volant sont de nouvelle in­
vention. On les préfère aux autres par deux 
raisons: la première est qu’elles ont une 
pression plus forte; la seconde est qu’elles 
offrent une grande économie de place et d’ar­
gent, car avec elles on n’a plus besoin de 
Moulinet, de cable , de plume, ni de poulie 
de rappel, et l’on peut sans inconvénient 
les placer où l’on veut.
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Manière d’organiser une presse.
Fort peu d’ouvriers s’appliquent à bien or­

ganiser leur presse, quoique ce soit une chose 
fort essentielle pour obtenir un ouvrage pur, 
et pour la rendre facile et douce à tourner. Il 
arrive souvent qu’une table dévie à droite ou 
à gauche, ou qu’elle lève devant ou derrière. 
Cela vient fréquemment de ce que les rou­
leaux ne sont pasexactement posés perpendi- 
culairement l’un sur l’autre, ou d’aplomb. 
Pour s’en assurer, on ôtera la croisée lorsque 
la table sera entre les rouleaux; avec un 
compas on mesurera si la distance entre le 
tenon du rouleau et la jumelle est égale des 
deux côtés, et l’on fera la même chose pour 
les quatre tenons. Si la distance est partout 
égale, c'est une preuve que les rouleaux sont 
d’aplomb l’un sur l’autre; si cette distance 
n'est pas égale, et qu’un des tenons soit plus 
près de la jumelle d’un côté que de l'autre, 
on le replacera dans son centre en plaçant 
une petite cale sur la boite, du côté où le 
tenon est le plus rapproché de la jumelle; du 
dessous, si c’est le tenon du rouleau de des­
sous qui n’est pas dans son centre. La cale se 
fait avec un ou plusieurs cartons de presse 
pliés en trois ou quatre dans leur longueur.

Quelquefois une boîte chasse et pourrait 
même sortir de la jumelle si on n'y prenait 
garde; cela dépend de ce que le tenon du 
rouleau est plus mince d'un côté que de l'au- 
ire, ou de ce que la boite est plus épaisse 
dans une de ses parties que dans l’autre. La

Manière d'organiser
une presse
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pression se trouvant pour cette raison plus 
forte sur la partie épaisse, fait faire une sorte 
de bascule à la boîte, ce qui la chasse hors 
de la jumelle, ou la fait rentrer en dedans; 
dans ce cas elle frotte contre le chanfrain du 
rouleau, au point de ronger le bois, de chas­
ser le rouleau même, et de rendre la presse 
très rude à tourner. Pour remédier à cet in­
convénient , on met un ou plusieurs cartons 
de presse pliés en trois ou quatre dans leur 
longueur, sur la boîte du côté où elle chasse, 
ou dessous si c’est pour le rouleau de dessous.

Presse d imprimer, de II. Degrand.

En 1810, M. Degrand, de Marseille, prit 
un brevet d’invention pour une presse per­
fectionnée, propre à imprimer en taille 
douce, sur cuivre, acier, etc. Il s’en faut de 
beaucoup que nous regardions celle presse 
comme une heureuse invention: cependant 
nous allons la décrire ici, parce qu’elle peut 
mettre sur la voie de quelque perfectionnement 
véritablement utile.

Pour utiliser cette presse, comme l’ensei­
gne M. Degrand, il faut renoncer au tampon 
pour encrer les planches, et le remplacer par 
un encrier qu’il décrit ainsi: « 11 est formé 
d’un cylindre ayant à peu près om, i de lon­
gueur et un diamètre de même dimension, 
non compris les manches. L'axe de ce cylin- 
dre a environ 0",025, et se prolonge de cha­
que côté comme le feraient des manches; stx

Presse à imprimer, de
M. Degrand
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cet axe tourne librement une caisse ronde ou 
manche en ferblanc, que l’ouvrier saisit avec 
la main. La longueur totale de l’encrier, 
compris les manches, est d’environ 0,382. 
Cet encrier se compose encore de deux ron­
delles de drap placées l’une contre l’autre, et 
offrant, dans leur assemblage, une surface 
ronde et unie, formée par leurs bords exté­
rieurs. Ces rondelles de drap sont contenues à 
chaque extrémité par une rondelle de cui- 
vre d’environ 05,076 de diamètre.»

Pour se servir de cet encrier, on le prend 
par les manches de fer-blanc, et on le passe 
sur une surface plane sur laquelle on a étalé 
le noir. Lorsqu'il est imbibé d’encre, on le 
fait rouler sur la planche gravée, en le frot­
tant dessus très légèrement, puis on essaie la 
planche selon la méthode ordinaire.

M. Degrand ajoute que, pour éviter d'ôter 
par un tems froid la planche de dessus la la­
ide, pour chaque épreuve, et de la porter 
sur un brasier pour la chauffer comme cela 
se pratiquait jusqu’alors, on place sous la 
planche une boîte dans laquelle on introduit 
une masse de fer, qu’on chauffe dans un au­
tre appariement, une, deux ou trois fois par 
heure, selon l’intensité du froid. La planche 
de cuivre ou d'acier, doit être plus forte 
qu’on ne la fait ordinairement, et l’on ferme 
la boîte quand elle est posée dessus.

La presse se compose de deux patins posés 
sur le plancher de l’atelier pour recevoir le 
bâlis de la machine.
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Des deux traverses inférieures du bâtis.
De quatre colonnes assemblées à leur base 

sur les traverses.
Des deux traverses supérieures, ou bras, 

montés sur les chapiteaux des colonnes.
De deux montans assemblés dans les tra­

verses inférieures et supérieures.
D'une traverse surmontée de deux vis, et 

servant à réunir les sommets des deux mon­
tans.

Les pièces que nous venons d’énumérer 
forment par leur assemblage, le bâtis de la 
presse.

D’une table, en bois dur, posée sur cinq 
rouleaux en bois de gaïac, montés sur des 
axes en fer.

Le rouleau supérieur, également en gaïac, 
n’est pas rond dans touie sa surfarc, comme 
dans les presses ordinaires: un segment en 
est enlevé dans toute sa longueur. Il est dis- 
posé de manière que lorsqu’il a tourné et 
rempli sa fonction, ses coussinets sont sou­
levés avec facilité au moyen d’un poids, 
de manière que la table, qui se trouve tirée 
par ce même poids et par un autre poids, 
retourne à la place qu’elle occupait avant le 
tirage de l’épreuve, ce qui évite à l’impri- 
meur la peine de se transporter d’un côté à 
l’autre de la table.

L’axe de ce rouleau est reçu dans des cous- 
sinels logés dans les montans; il porte i 
une de ses extrémités une grande roue, en



EN TAILLE DOUCE. 3og 
bois, dont les raies se prolongent au-delà de 
sa circonférence.

Les rouleaux ordinaires peuvent servir 
à imprimer une planche de toute grandeur 
qui n’excède pas om,5 de longueur, sur 00,15 
de largeur. Pour imprimer de plus grandes 
planches, il faut augmenter proportionnelle­
ment la grandeur des rouleaux dont on vient 
de parler, sans qu’il soit pourtant indispen­
sable de garder une proportion exacte.

Une forte toile est fixée d’un bout à l’ex­
trémité de la table, et attachée à son ex­
trémité supérieure à une tringle en bois, 
au bout de laquelle sont attachées deux cor­
des qui se réunissent en une seule; cette der­
nière corde passe dans les gorges de deux 
poulies, dont les chapes sont fixées au plan­
cher, et elle porte un poids de deux kilo­
grammes à 2 kilo. 75, à son extrémité. La 
toile passe sous le rouleau supérieur, qu’elle 
supporte au moyen d’un poids.

Une corde, dont le bout supérieur, qui 
est divisé en plusieurs brins, est attachée à 
l’extrémité de la table, et son extrémité in­
férieure porte un poids de deux kilogrammes 
à 2 kil. 75.

Voici comment agit l’imprimeur pour se 
servir de cette presse. Il saisit la partie des 
raies qui dépasse la circonférence de la 
grande roue, et s’en sert pour faire mou- 
voir cette roue et par conséquent pour faire 
tourner le cylindre supérieur ; ce cylindre,
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par sa pression sur la planche et sur la table, 
pousse cette table par un mouvement qui 
s’exécute sur les rouleaux, et au moment où 
la partie plate du rouleau est parallèle à la 
table, les poids soulèvent les coussinets et 
ramènent la table au point de départ. L’im­
primeur s'écarte très peu de sa place pen­
dant cette opération et retrouve sous sa 
main la planche de l’épreuve; alors il retire 
l’épreuve, fait rouler l’encrier sur la planche, 
essuie l’encre superflue, applique sur la 
planche une nouvelle feuille de papier, ren­
due humide comme à l'ordinaire, et continue 
ainsi en éprouvant moins de fatigue que s’il 
travaillait avec une presse ordinaire et qu’il 
eût un aide auprès de lui.

Réglement gèncralement adopté dans les impri­
meries de Paris; par ]/. Pointot.

Les ouvriers calcographes n’ayant pas de 
bureaux de placement, sont obligés d’aller 
se présenter dans les maisons où ils désirent 
travailler; les seules informations qu’on est 
dans l’usage de leur demander sont celles de 
la maison où ils ont précédemment travaillé 
et quel est le genre de travail qu’ils savent 
faire. D’autres fois, quand un maître manque 
d’ouvriers, il charge un de ceux de son ate­
lier, auquel il a confiance, de lui en amener 
d’autres. Cependant il est de certains maîtres 
qui exigent des renseignement plus positifs 
et plus nombreux.

Quand un ouvrier arrive dans une maison,

Règlement adopté
dans les imprimeries
de Paris
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le maître doit le conduire dans l’atelier, lui 
désigner la place et la presse qu'il doit occu­
per, lui donner en compte les langes et le 
papier, puis lui donner le noir et les couleurs 
qu’il doit employer. Les ouvriers montrent 
au nouveau venu les endroits où sont déposés 
les autres objets dont il peut avoir besoin.

Ordinairement un ouvrier est à ses pièces. 
Dans ce cas il doit se fournir à ses frais, de 
lumière, de chiffons, de terrines, d’éponges, 
de tampon, de poin2, de grattoir, de bru- 
nissoir, d'ébarboir, de brosse à papier, de cou­
teau à broyer, de plomb et d'épingles à plomb, 
de pinceaux, de quinquet ou de chandelier. Les 
ouvriers qui travaillent à la journée se four­
nissent également ces sortes de choses, ex­
cepté les chiffons et la lumière. La banque, 
c’est-à-dire le paiement des ouvriers, se fait 
ordinairement tous les samedis; quelquefois, 
mais assez rarement, tous les quinze jours, 
et c’est toujours avec le maître de la maison 
et non avec d’autres, que l’ouvrier discute le 
prix de chaque sorte d’ouvrage.

Il arrive par fois que le jour de banque 
l’ouvrier n’a pas fini son tirage, soit à 100, à 
500, soit même à 1000. Dans ce cas il peut 
demander, s’il est gêné, à ce qu’on le paye 
comme si tout l'ouvrage était fait, et cela 
S'appelle, en terme d’atelier, compter du turc. 
Le turc est toléré par la majeure partie des 
maîtres, cependant il y en a qui n’en veulent 
pas et ils n'ont pas tort. En effet, il arrive 
assez souvent que dans un cas urgent on peut
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faire quitter à l'ouvrier, même plusieurs fois, 
un ouvrage en train pour en commencer un 
autre, et alors cela embrouille les comptes; 
outre que si l’ouvrage est pressé, le maître est 
quelquefois gêné pour le livrer, faute de 
pouvoir mettre plusieurs ouvriers dessus. Un 
autre inconvénient est que, si par quelques 
raisons particulières le maître et l’ouvrier 
cessaient de se convenir, ils ne pourraient se 
quitter sans inconvénient, car le maître 
courrait la chance de pedre son argent ou de 
l’attendre plus ou moins long-tems; ou bien 
l’ouvrier qui resterait par délicatesse pourrait 
quelquefois éprouver des humiliations.

Lorsqu’un ouy rier a fait un mauvais tirage 
qui ne peut pas se livrer, non seulement on 
ne le lui paie pas, mais on est encore en 
droit de lui faire payer le papier, et dans ce 
cas le maître doit déchirer l’ouvrage devant 
lui. Quand l’ouvrier laisse gâter du papier 
par sa faute, il est tenu d’enlever les tâches 
à ses frais, et s’il n’est pas possible de le dé­
tacher, le maître est en droit de le lui faire 
payer; alors le papier reste à l’ouvrier, qui 
peut le déchirer ou l’emporter s’il le veut. 
Mais quand c’est de l’ouvrage mal fait ou 
gâté, il doit être déchiré dans l’atelier, 
comme nous l’avons dit, et ni le maître ni 
l'ouvrier n’ont le droit de l’emporter, quand 
même l’ouvrier a payé le papier.

Dans toutes les imprimeries il est d’usage 
de donner l’ouvrage qui exige le plus de 
soins et qui est le plus avantageux, aux plus
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anciens ouvriers de la maison, sans que les 
derniers venus aient le droit de s’en plaindre. 
Cependant ceci doit s’entendre lorsqu'il y a 
égalité de talent, car si les plus anciens n’é­
taient pas assez adroits pour faire tout ce qui 
se présente, ils perdraient leurs droits, et ne 
conserveraient pas même celui de se plain­
dre. Cependant il est d'usage, lorsque l'on 
met plusieurs ouvriers sur le même ouvrage, 
de leur partager les planches, bonnes ou 
mauvaises à tirer, sans avoir égard au rang 
d’ancienneté.

Un maître qui tient à sa réputation et par 
conséquent à ses intérêts, doit surveiller ac- 
tivement ses ouvriers et venir plusieurs fois 
par jour visiter son atelier, car tel ouvrier 
est quelquefois en état de bien faire, qui, 
pour aller plus vite, gâche son ouvrage. Le 
maître doit surtout faire attention à ce que 
le noir soit préparé de manière à ce que l’ou­
vrage ne change pas de ton au bout de quel­
ques jours, ce qui n’arrive que trop souvent.

Dans les ateliers de calcographie, il est de 
certaines corvées dont les ouvriers sont char­
gés, et d’autres qui doivent être faites par 
les apprentis ou les hommes de peine. Les 
ouvriers doivent: tremper leur papier, le 
passer, le brosser et l’éplucher; broyer leur 
noir et leurs couleurs; laver ou faire laver 
leurs langes toutes les fois qu'ils en ont be- 
soin. Le soir, avant de quitter l’atelier, ils 
doivent étendre leurs langes, et mettre leurs 
épreuves sur les cordes; faire leur poêle et
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Ja placer sous la cheminée, enfin vider leur 
terrine à l’urine. Les corvées qui regardent 
les apprentis ou les hommes de peine, con­
sistent à mettre l'ouvrage en cartons et l’en 
retirer, étendre les cartons, tenir le baquet à 
tremper toujours propre et garni d’eau, net­
toyer et remplir les terrines à laver les mains; 
à balayer tous les jours l’imprimerie, à net­
toyer les presses; à aller chercher le déjeuner 
et le dîner des ouvriers, et, le soir, tout ce 
dont ils peuvent avoir besoin pour la veillée.

Depuis plus d’un demi-siècle, les impri­
meurs en taille douce, quoique ne formant 
pas société, sont dans l’usage de donner 
quinze centimes par mois chacun à tous les 
bons pauvres, c’est-à-dire aux ouvriers calco- 
graphes qui sont hors d’état de travailler, soit 
par l’effet d’un âge avancé soit par l’effet 
d’infirmités. Ceux mêmes qui sont dans des 
hospices ont le droit de recevoir celte gratifi­
cation. Si par hasard un de ces pauvres était 
surpris à mendier par un de ses confrères, il 
ne toucherait plus rien ; mais nous devons le 
dire pour l’honneur de ce corps d’état, jamais 
cette honte n’est encore arrivée. Les ouvriers 
donnent également cinquante centimes cha­
cun par mois, à leurs camarades qui ont été 
obligés de suspendre leurs travaux pendant 
un mois au moins pour cause de maladie. 
Voici comment on fait le recouvrement, ou 
plutôt la collecte de ces dons. Les bons pau­
vres qui peuvent marcher se rendent chaque 
mois dans toutes les imprimeries et reçoivent
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pour eux et leurs camarades plus infirmes. 
Ils reçoivent également pour les ouvriers 
malades, et, pour cela, ils portent une circu­
laire sur laquelle chaque ouvrier donnant 
appose sa signature, d’où il est impossible 
qu’ils puissent rien détourner à leur profit. 
Les maîtres d’imprimeries sont dans l’usage 
de donner, en apposant leur signature, une 
somme double de celle donnée par les sim­
ples ouvriers.

Méthode de M. Rémond, pour encoller le 
papier de Chine.

On prépare une colle de pâte, avec la pré­
caution de verser l’eau peu à peu pour l’é­
claircir, et de la battre convenablement afin de 
n’y laisser aucun grumeleau. Elle doit n’avoir 
guère plus de consistance que l’eau, être fort 
propre et transparente. Sur une grande ta­
ble on étend un lange de la grandeur au 
moins de la feuille à encoller, et l’on place 
celle-ci dessus, ayant soin que l’endroit et 
non l’envers, soit appliqué sur le lange. 
Avec un pinceau de blaireau, large environ 
de trois pouces, on passe de cette eau de 
colle sur toute la surface de la feuille de pa­
pier, en tous sens et légèrement.

Lorsqu’elle en est bien également impré­
gnée, on prend un élendoir de la largeur du 
lange, et on le glisse dessous l’étoile avec le 
soin d’en soulever un coin pour faciliter l’o­
pération. Lorsque l'étendoir sera placé per- 
pendiculairement, on donnera de l’air entre

Méthode pour encoller
le papier de la Chine
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la feuille et le lange, en prenant un coin de la 
feuille de la main droite, puis ensuite on 
placera sur la corde la feuille de papier avec 
son lange. On préparera de même une se­
conde, une troisième feuille et ainsi de suite, 
de manière qu’il faudra autant de langes qu’il 
y aura de feuilles de papier.

Le lendemain, lorsque le papier est sec,on 
tire les langes avec leurs feuilles dessus, et on 
met celles-ci à plat sur la table, avec le soin de 
bien les étendre en glissant les mains dessus, et 
de les ajuster les unes sur les autres. On se 
procure un léger carton que l’on coupe par­
faitement d’équerre, juste de la grandeur con­
venable au sujet que l’on doit imprimer, et 
on en forme ainsi une sorte de patron que 
l’on pose sur une certaine quantité des feuil­
les que l’on veut couper. Ce nombre de feuil­
les ne doit pas dépasser vingt, et il vaut beau­
coup mieux qu'il y en ait moins que plus. Si 
le patron donne six morceaux à la feuille, on 
commence par plier le papier en deux sur sa 
longueur, et on le coupe d’un bout à l’autre 
avec le couteau à papier figuré pl. 2, fig. 55. 
Ensuite on met le patron juste à la coupe et 
avec une règle, soit en fer, soit en bois, que 
l’on ajuste contre le patron, on coupe avec 
un scapelle un peu fort, autant de morceaux 
que la feuille peut en contenir.

FIN.
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