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Avant-Propos

La question des origines de la gravure sur cuivre a soulevé de
nombreuses polémigues. Sans prendre parli, on peut constaler que
la premicre épreuve de gravure en iaille douce, riéellement ar-
Hstigue, est 'empreinte sur papier d'une « Paix » : le Cou-
ronnement de la Vierge, gravée pour étre niellée, par l'or-
fevre florentin Tomasso Finicuera ; elle date de 1452. Moins
de cent ans aprées, en 1543, le graveur frangais Abraham
Bosse publiait un braité intilulé : De la maniére de graver i
Veau-forte et au burin. A Paris, chez "'auteur, en I'lsle du
Palais sur le quai qui regarde la Mégisserie.

Pendant plus d'un siécle, cel ouvrage qui résumait tous les
procédés connus a l'époque a laguelle il avail été écrit ful con-
sulté, selon Pexpression de Bosse, par les « amateurs de cet
art ». 1l eut Hrois éditions.

Cependant la gravure avail rapidement progressé et sa lech-
nique, d'abord tres rudimentaire, s'élait considérablement per-
fectionnée sous U'inspiration des Maitres qui avaient marqué cel
arl nouveau d'un esprit d'invention tres personnel. 1l imporiail
d'expliquer les nouvelles méthodes ; c'est ce que comprit, en 1758,
Charles-Antoine JomserT, libraire de ' Artillerie et du Génie.
Il confia a cet effet a I'artiste éminent qu'était NicoLas Cocnin
le soin de publier une gquairieme édition du lexte original de
Bosse, en y changeant la partie qui traitait de Part d'imprimer

t
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en taille-douce, et en y ajoutant des chapiires Sfaisant suite, ou il
présenlerail tres clairement et méthodiguement tous les progres
réalisés et tous les procédés les plus nouvellement connus, lels
que la gravure en maniére noire, en maniere de crayon, le
pointillé et la gravure en couleurs a trois planches.

Plus d'un siécle passe sans que rien dimportant soit publié
relativement aux différentes techniques de la gravure sur
cuivre. Pendant la tempéte révolutionnaire et sous le premier
Empire elle est reléguée au rang d'un art inférieur ; le peintre
Davip. sacré empereur de lark el dictateur du goul, la
considérait comme un simple métier. Les graveurs d'alors
travaillaient selon les principes de leurs prédécesseurs, employant
peul-étre des tours de main particuliers, et ils donnaient leur
enseignement chez eux, par des conseils verbaux et des
démonstrations pratiques. La grande ltradition n’était d ailleurs
plus conservée que par les Bervic, les DEsnovers, les TArDIEU.

La lithographie fit son apparition. Elle eut aupres des artistes
et du public une vogue immense due a la faciliti a la rapidité
d'exécution si propice a la production des composilions origi-
nales de toul ordre et aussi au prix presque insignifiant auquel
on pouvait les acquérir. Son succés ful de longue durée, au
détriment des arts de la gravure sur cuivre. Celle-ci n’était
pourtant pas abandonnée ; au milieu du XTX= siecle Francgors,
Berminor, LEvasseur, Rousseau el d'autres devinrent, avec
Henriouer-Dupont, les maitres de la gravure classigue. Ce
dernier, titulaire de la chaire de gravure a V'Ecole des Beaux-
Arts, reprit un enseignement trop longtemps délaissé. Son influence
fut décisive et Part du burin reconquit la place qui lui est due.

Quoique bien des perfectionnements eussent été apportés aux
procédés, je ne sache pas qu aucun parmi ces mailres en ait
écrit les regles.

Vers le méme temps, il se forma une pléiade de graveursa
I'eau-forte libre, a laquelle vinrent se grouper quelques peintres
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épris du jeu des poinies et des acides. De grands noms y figu-
rerent el ce ful une brillante renaissance du croguis et d’es-
tampes originales a ['eau-forie.

En France, quelques opuscules prélendirent renseigner le
public sur Part « mystérieux » de la gravure ; mais la partie
technique y était plutét sommaire et on n’y trouvail guére que
I'exposé de considérations générales ayant le caractere d aimables
conférences. Seul Maxime LaLanne écrivit auvec beaucoup de
verve et d'expérience pratique un véritable Traité de gravure a
I'Eau-Forte plus particulicrement appliguée au paysage. La
premiere édition date de 1866 et la seconde de 1878. Quelgues
articles, tous de compilation, ont été publiés dans les encyclopédies ;
daulres, savants mais trop rares, ont paru dans des revues,
notamment une étude des procédés tecknigques de la gravure a
leau-forte par M. Francois Coursoin, conservateur des
estampes a la B:’bh‘oiﬁéquc nationale (1). Avec certains ou-
vrages traitant de l'arl et aussi des procédés mécaniques, c’est
a peu pres touf.

Cependant, les progres scientifiques et industriels ont amélioré
et simplifié tout ce qui a rapporl a la partie matérielle de
la gravure, Jjusqu'a en ilransformer la technigue. Pas un ou-
vrage francais, pouvant étre a la portée de tous, ne les résume ;
Ienseignement reste toujours verbal et démonstratif. S'il est pré-
cieux de recevoir directement les conseils d'un pralicien, bien
des causes peuvent empécher les rapports directs et fréquents
entre celui qui peul enseigner et celui gui a besoin d'étre ins-
truit. C'est dans ce cas qu'un manuel élémentaire peut étre ukbi-
lement consulté.

Jai maintes fois  sollicité des graveurs dont le nom fait
autorité d'écrire un ouvrage pratique, donnant toutes indica-
tions nécessaires sur outillage utilisé par le graveur et la pré-

(1) Art et Decoration, X anmee, N 4.
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paration de cet outillage ; sur la manipulation des produits
auxquels il a le plus couramment recours el sur les procédés
élémentaires de la gravure d'art a l'eau-forte, au burin et a la
pointe seche. Aucun d’eux n'a pris le temps de réaliser cette idée.

Je me suis alors décidé a exécuter le traité dont le besoin
me paraissait évident en m’efforcant de le faire aussi démons-
tralif que possible. Je ne m'adresse quaux débutants. [ai
donc évité de trop nombreuses formules entre lesquelles on aurait
quelque peine, faute d'expérience, a dégagner les plus simples.
Telles qu’elles sont présentées, leur applicalion scrupuleuse et
intelligente donne des résultats assez complets pour que beaucoup
d'entre nous s'en contentent.

Il fallait que ce manuel fut un guide trés sur. Je ne le fais
paraitre quaprés avoir recueilli les avis de plusieurs de mes
confreres. En outre, M. Dizarrois, Bouvarp, Bruner-
Depaines, ont consenti & graver, spécialement pour ce trailé,
des planches originales qui appuient les explications du fexte.
Je leur offre I'expression de ma vive gratitude pour cette pre-
cieuse collaboration.

Un chapitre consacré a I'impression des épreuves est la suile
obligée d'un ouvrage technique sur la gravure. J'ai lrouvé en
M. Charles Wittmann le critiqgue le plus judicieux et un
consetller toul dévoué.

Georces PROFIT.
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GRAVURE DART

oo

DEFINITION SOMMAIRE
DE LA GRAVURE

L’art de graver consiste a inciser, sur une plaque de
métal plane et polie, des traits dont 'ensemble constitue
un sujet.

Ce sont les diverses combinaisons de ces traits appelés
lailles et alternant avec le blanc du papier qui produisent les
fons, variables selon la largeur, Ia profondeur des incisions,
et I'espace réservé entre elles.

Pour graver, on emp]oie divers instruments, entre autres :
les pointes, les burins, le grattoir, le brunissoir et divers acides
et vernis.

Ainsi que pour tout objet devant fournir une reproduction
imprimée, le sujet doit étre gravé en sens inverse de loriginal,
afin que son empreinte reportée sur le papier présente I'image
dans le sens réel.

La gravure en creux sur métal est dite gravure en laille
douce.

Elle est imprimée par des imprimeurs spéciaux qui four-

nissent des épreuves foujours Hrées a la main.
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Les épreuves sont obtenues en garnissant I'image. gravée
en creux sur métal, d'une encre spécialement préparée pour
ce genre d’impression.

Puis Ja surface du métal est essuyée afin que I'encre ne de-
meure que dans les tailles. 5'il y a lieu d’éteindre par un ton,
dans cerraines parties de la gravure, la crudité blanche du pa-
pier, on estompe les tailles avec une mousseline. L'encre en-
trainée enveloppe plus ou moins le sujet. Sur la planche
ainsi préparée, on applique une feuille de papier assez humide
pour que la pite en soit trés assouplie et que I'encrage de la
gravure s’y reporte facilement au moyen d’une forte com-
pression entre le cylindre et la table de Ja presse a imprimer.
CE. report SUT le pzlpie‘t’ constitue l,']::pREUVIa

L’¢preuve d’une planche en cours d’exécution est appelée

ETAT. Dans saforme définitive elle devient L ESTAMPE.

e mmn s nn s sn e La gravure d'art emprunte
Les differents genres 2 22 12 es techniques différentes ; pour

= ! 2= R R | .. ..
de gravares dart 8 2 B B . distinguer, on les désigne

B e T T Ty P T T ey PEII' ]3 nom d&'. ]’inst'-ument ou
du procédé plus particulieérement employé.

Les principaux genres sont : I'cau-forte. le burin et la
pointe séche.

L’eau forte est un dessin librement tracé sur un leger en-
duit de vernis a I'aide d’une pointe qui découvre le cuivre en
enlevant sur son passage cette couche d'enduit infiniment
mince. Lzs traits découverts sont ensuite creusés par 'acide.
Elle est par excellence le procédé du croquis et de la gravure
libre originale. On V'applique aussi aux gravures d’interpré-
tation, surtout aux paysages, que I'on ne congoit pas traités
autrement que par la pointe et I'acide.

La gravure au burin est la gravure classique, savante. Tout
y est combiné, calculé : les tailles sont tracées réguliérement
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DEFINITION SOMMAIRE DE LA GRAVURE I
dans une direction cherchée, le travail sobre et simple a une
grande allure d’art. Aprés avoir été treés soigneusement pré-
parées a l'eau-forte, ces railles sont reprises et recreusées
avec le burin. La gravure au burin exclut toute fantaisie, bien
qu’elle soit dégagée de toute formule conventionnelle.

La pointe séche (ébarbée ou non ébarbée) est un dessin
exécuté directement sur le cuivre nu sans 'emploi d’aucun
mordant. Les effets obtenus sont gris et fins ou noirs et ve-
loutés. On I'emploie pour le genre croquis, mais elle se ma-
rie a merveille aux procédés de 'eau-forte et du burin.

De la est né le genre mixte qui est Ja combinaison du bu-
rin, de l'eau-forte et de la pointe ; il exige nécessairement
une expérience assez complete des trois techniques. On en
obtient une trés grande puissance d’effet et de coloration par
Vinfinie variété des travaux.

Parmi les autres procédés a l'aide desquels on traduit un
sujet sur le cuivre on peut citer :

La mezzo-tinto ou maniére noire

L’aqua-teinte ou gravure au grain, presque exclusivement
restreinte aux reproductions en couleurs ;

Le vernis mou dont les effets en noir ou en couleurs sont
treés intéressants ;

Le pointillé (styple) ;

La maniére decrayon (avec des roulettes spéciales).

Ces divers procédés n’entrent pas dans le cadre de ce traité.

Ils ne sont cités ici que pour mémoire.
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OUTILLAGE

L L L Y]

SESSaaaa Un 3qua-fortiste célebre a

Les Qutils, leur emplor 8 2 dit : « On grave avec n'importe
leur préparation £ B B & quoi ».

seessesaeeee 11 serait imprudent de prendre
a la lettre cette spirituelle boutade lancée par un artiste
conscient de son impeccable talent ; en effet graver avec
n'importe quoi n'est ni a la portée de tout le monde, ni
méme tout a fait exact. On peut sans doute, avec d'autres
objets que les pointes classiques, tracer sur le vernis des
traits qui découvrent le cuivre. En ce cas, on dessine sans
inciser et c'est l'acide qui grave le métal en en creusant
toutes les parties mises a nu ; mais, si un procédé aussj peu
régulier est suffisant pour certains genres d’cau-forte, le
croquis original sur cuivre par exemple, il serait au moins
imprudent d’opérer dans tous les cas avec des instruments de
fortune. 1l est au contraire sage d’employer des instruments
appropriés aux usages qu on en veut faire et de savoir les
préparer et les entretenir.
Voici de quoi se compose un outillage :

Cuivre martelé, de tour premier choix,

Porte-pointes et joncs pour fixer les aiguilles.

Aiguilles de premiére qualité n” 1.4.7. (tres grosses o 3).

Langues de chat.

Manches a burins.

Burins losanges et carrés.

Grattoirs.

Brunissoir rond et plat,
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Pierves a affiiter — au moins une.

Etaux ala main -— plusieurs pour les grandes planches.

Tas en acier poli.

Marteau a repousser.

Compas d'épaisseur.

Pince plate.

Papiers au rouge d'or et émeri oo et oovo.

Couteau a palette.

Tampons a vernir, 1 pour le noir, 1 pour le blanc.

Vernis noir en bhoule.

Vernis blanc en boule.

Vernis & retoucher en flacon.

Vernis a couvrir en flacon,

Vernis a remordre.

Rouleaux en gélatine.

Flambeau en cire — rats de cave tordus en faisceau,

Plaque d’opaline, ou a défaut un morceau carré de miroir —
pour vernir au rouleau.

Noir de fumée — quelques grammes.

Papier glace — ou plaques de celluloid.

Loupe achromatique ; wvue moyenne ; 1o dioptries dia-
meétre 0,05 cm.

Pinceaux — plusieurs grosseurs.

Blaireau.

Punaises en acier.

Papier buvard.

Cire a border — pour la morsure,

Cire a modeler — la meilleure qualité.

Cuvettes carrées en faience ou en verre.

Acide azotique (nitrique) chimiquement pur.

Pése-acides,

Eprouvette — a peser les acides.

Benzine rectifiée.

Essence de térébenthine.

Essence de lavande — qualité moyenne.
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Ammoniaque.

Alcool a briler.

Petite lampe a alcool.

Entonnoirs en verre.

Vieux chiffons non pelucheux.

Toile a calquer pour faire un transparent,
Chissis en bois pour tendre la toile & calquer.
Soufre en « canon » pour les calques au soufre.
Godets.

Charbons dur et doux -—— {fournis gratuitement par le
planeur),

C’est un truisme de dire qu'une des condititions indis-
pensables a l'exécution libre et facile du travail est d’avoir
de bons instruments toujours tenus en bon état.

En gravure, la qualitée de 'outillage s'impose et son entre-
tien réclame beaucoup d'attention et de soins: une pointe
émoussée écorche le métal ; un burin mal affaté 'entaille
grossiérement ; un grattoir quiraye, un brunissoir qui de’po]it
le cuivre causent maints accidents,

L'artiste graveur doit connaitre et savoir utiliser toutes
les ressources de I'outillage trés spécial dont il dispose, pour
les appliquer a conduijre judicieusement son travail, a en

varier 'exécution et les effers.

LE CUIVRE A GRAVER

SessssssssEEERREARIRRR RN ED

Le graveur sur cuivre doit
La Fabrication 2 8 & 8 2 savoir apprécier si la plaque sur

sessenanas sesssmsssimiensies Jaquelle il va, — pour des mois

peut-étre — appliquer son attention et ses efforts remplit
les conditions désirables a son travail. A ce point de vue, i
ne doit pas ignorer les différentes phases de la fabrication de
cette plaque, non plus que les effets qui en résultent.
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16 PROCEDES ELEMENTAIRES DE LA GRAVURE D' ART

L’artisan qui plane, dresse et polit les planches de cuivre
s'appelle un planeur.

11 regoit Je métal en grandes feuilles Jaminées de o™023 i
0,005 d’épaisseur, qui, bien que de qualité choisie, serait
inutilisable en cet état. Pour faire un cuivre a graver, le
planeur coupe, dans des dimensions données, un morceau
de ces grandes feuilles. 11 le gratte pour enlever Ja couche su-

v

Grattage du cuivre (Atelier Borel).

perficielle rugueuse qui contient beaucoup de matiéres étran-
géres au cuivre pur, et méme parfois des particules d’acier
déposées et incrustées par les cylindres du lJaminage.

Le cuivre subit alors des martelages différents sur une en-
clume appelée tas : d’abord, la panne, instrument bouté en
forme de rectangle arrondi aux arétes, péneétre fortement le
métal et resserre les molécules aussi également que possible
dans toutes ses parties; un marteau plat adoucit ensuite le
travail. Puis vient le tour du martinet.

Le martinet est une masse trop lourde pour étre ma-
niée a la main ; le long manche qui le supporte au-dessus du
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prépare alors Je cuivre pour le polissage au charbon, qui
se fait avec un charbon de bois tendre (tilleul ou peuplier)
et de l'eau, avec d’autres
charbons de moins en moins
denses.

On donne enfin le clair
ou brillant, a la brosse.
L’instrument est en effet une
brosse de forme circulaire,

garnie de crins fins et souples

Polissage a la pierre.

(soie de porc), fixée dans un
appareil a engrenages et actionnée par une courroie de
transmission. Sous le trés rapide mouvement de Ja brosse
le cuivre prend un éclat que I’on avive en le finissant avec de
Ja poudre de blanc d’Espagne.

1] est alors terminé et livrable.

Le cuivre, simplement laminé,
Le Choix du cuivre B B B gratté et poli, ne peut étre em-
woes seeves ployé pour les travaux d’art.

~ Un bon cuivre a graver doit étre irréprochablement pré-

paré : métal de premier choix fortement battu, donc bien

également dur; épaisseur moyenne, biseaux a polissage
SOIgI"IES.

Dans ces conditions favorables, les travaux qu'y exécutera
le graveur resteront purs et fermes; au contraire sur un
cuivre mou et d'aspect cendreux ils seront inégaux ; les
tailles s’affaibliront et s’émousseront rapidement, méme
pendant la durée du travail.

Ceux qui, par nég]igence ou par économie, se contentent
d'une plaque insuffisamment préparée doivent s’attendre a
en subir de ficheuses conséquences.

Lorsqu'on prend livraison d’une planche en cuivre a

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

OUTILLAGE 19

graver, on s'assure : 1” qu’elle est bien battue, ¢n la faisant
résonner sur divers points; le son doit étre franc et les
vibrations prolongées comme celle d'une cloche ; 2° quelle
est claire et exempte de parties grisitres (cendré); 3° que le
polissage n’a pas laissé de rayures, ce qui se vérifie par un
examen a la loupe.

Examen du cuivre.

L L L L T

La plaque du métal sera tou-
Les Marges sur le cuivre 1 jours d’'un format supérieur 2
S sntnsinssssssseeessseieses  celui du sujer a y graver, afin
de ménager une marge, c’est-a-dire un intervalle libre entre
Jes bords qui limitent Je sujet et ceux du cuivre.

Des marges bien proportionnées avec les dimensions du
sujet sont élégantes, et font valoir Ja gravure. En outre,
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elles sont nécessaires pour fixer Ja cire a border qui formera
cuvette pour Ja morsure (1).

Celle du bas, un peu plus large que les trois autres, peut
aussi recevoir Ja remarque, la signature de l'artiste ou Ja
lettre (2).

La marge sert encore au graveur pour y essayer le fil de
ses instruments.

LES OUTILS
efREfSstesEtetntstetenItenstnt sy L'afftrage se fait sur des pier-
Les Pierres a affiter 18 8 8 yes spéciales enduites d huile de

pied de beeuf, ou d’huile d’olive

ssssssasans
si on n'en a pas d'autre.

La pierre d’Arkansas est excellente ; son grain est tres fin,
elle mord bien l'acier et s'use peu; son prix est assez élevé.

Les pierres de Washita (Amérique) ont les mémes pro-
priétés que I’Arkansas avec cette différence qu’elles ont
plus de mordant. Elles durent moins longtemps parce qu’elles
n'offrent presque pas de veines dures. Le grain, gros, demi-
fin ou fin en est régulier.

La pierre grise du Levant est inférieure aux précédentes,
elle est veinée et pointillée de particules dures qui altérent
ses qualités. Par contre, son prix est modique.

La pierre douce, jaune, dite pierre a rasoirs, permet d’a-
doucir et de finir I'affitage commencé sur les pierres pré-
cédentes ; elle doit étre d’'un gain trés fin et mordant.

La quantité d'huile versée sur la pierre sera suffisante
pour que l'acier des instruments ne soit pas échauffé et
détrempé par le frottement. Dés que la substance noiratre

(11 Voir Morsure.
{2 Yoir Impression des épreuves.
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produite par 'usure simultanée de l'acier et de la pierre sera
devenue épaisse, il faudra I'enlever, car la pierre perd son
mordant lorsque le liquide qui I'imprégne n’est plus fluide.

Une goutte d’essence de térébenthine mélangée a I'huile
avive ce mordant.

On emploie aussi I'huile de vaseline; elle ne rancit pas,
mais elle est trés seche. Quant au pétrole, il abime irrémé-
diablement tout ce qu’il touche.

Les pierres doivent toujours étre trés planes. Lorsque
I'usage en a altéré la planéité, on laredresse en la frottant a
sec dans un mouvement circulaire sur un morceau de marbre
satpoudré largement de grés en poudre.

BES Lt = Les pointes sont générale-
Les Pointes 2 8 8 8 8 8  ment de simples aiguilles a
IITTTITTIII sesens = coudre en trés bon acier, de
g - e 3
—— i o - y

Faintle seche en acier mantée sier hege.

grosseurs différentes (N° 1 a 7) que 'on fixe dans les porte-
pointes, dans du jonc ou du bois. Les grosses pointes, dites

2
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pointes séches, sont de Jongues tiges en acier entources
d’'une garniture de liege qui les rend plus maniables.

La langue de chat est unec pointe Jarge et de forme tres
elliptique. On I'emploie exclusivement dans le sens de Ja
tranche, pour surcouper les tailles creuses sur lesquelles une

pointe ordinaire dévierait ou se casserait.

e — E——

11y a encore les pointes en pierres fines : diamant, saphir,
rubis (1).

Le travaijl obtenu avec ces instruments est libre, souple
et varié.

En pénétrant dans le cuivre, Ja pointe, ne coupe pas ;
elle déplace le métal et creuse un sillon dont les

/ bords en relief appelés barbes seront, a moins
de cas particulier, coupés ou ébarbés par le grattoir.

Sur la planche enduite de vernis, la pointe, en découvrant
le cuivre, le saigne légérement. Le peu de barbe qui en ré-
sulte est détruit par 'action de Ja morsure.

Sur le métal nu, la pointe doit pénétrer et glisser avec une
fermeté suffisante pour que les traits fins eux-mémes soient
trés nets et laissent une trace d’apparence noire.

11 faut surtout éviter d'égratigner inégalement le cuivre
avec une pointe coupant mal, donc mal affiitée. Autrement, la
liberté et la souplesse n'existant plus, Ja main prend une peine
infinie pour obtenir un résultat détestable. Lorsqu’on tra-
vaille sur le vernis, la position de la pointe doit étre beau-
coup moins oblique que celle d'un crayon; elle se rapprochera
le plus possible de la perpendiculaire s'il s’agit d'attaquer le
cuivre nu.

(1) Voir le chapitre de la Pointe scche.
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On dit d'un travail de pointe exécuté directement sur le
cuivre nu, sans intervention d'un liquide corrosif, qu’il est
fait a la pointe seche.

Le trait de pointe séche ébarbée donne a I'épreuve un ton
fin, plus gris que celui qui est obtenu par le burin ou J'acide,
parce que le métal est moins franchement entamé. On peut
avec un vernis au rouleau le faire remordre pour en aug-
menter 'intensité.

La pointe remordue cesse d’étre une pointe séche.

Dans certains cas, on adoucit avec un charbon Ja créte
coupante de la barbe du trait; il subsiste alors une saillie
plus ferme qui a 'impression retient encore 'encre par accu-
mulation ; on obtient ainsi des noirs puissants. Clest la
pointe séche adoucte.

L’¢barbage des travaux de pointe doit étre exécuté avec le
plus grand soin ; la main, qui sera légére pour les traits deli-
cats, développera une fermeté proportionnelle a la force du
travail.

Il s’execute toujours dans la direction oir a été tracée la
taille, mais obliquement de droite a gauche.

Si I'ébarboir coupe insuffisamment ou est mal conduit. on
risque de rentrer la barbe dans le sillon du trait, et par suite
de le boucher plus ou moins. On courra le méme risque si
Pon veut ébarber ensemble des traits croisés de pointe séche.
Il est prudent de ne tracer la seconde direction de tailles que
lorsque la premiére n'a plus de reliefs.

La compléte disparition des barbes se vérifie en passant
sur le cuivre d’abord un peu de noir gras, ensuite, avec Ja
paume de la main, de la poudre impalpable de blanc d’Es-
pagne. Cette double opération forme une pate qui s’attache
aux fines aspérités et les dénonce.

Lorsqu'on surcoupe sur cuivre nu, a la pointe séche ou a
la Jangue de chat, des traits creusés plus ou moins profondé-
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ment dans le métal, la barbe refoulée obstrue les premiéres
tailles 4 Jeur rencontre avec les précédentes et produit, aprés
I'ébarbage, de petites interruptions qui se traduisent par des
blancs. Plus la barbe produite par la surcoupe est forte,
plus ces blancs sont caractérisés. La langue de chat, méme
fine, les accentue beaucoup plus que la pointe ordinaire, a
telle enseigne qu'on I'emploie souvent sur des travaux un peu
serrés dont on veut baisser la valeur.

Remarque. — La largeur d'un trait appuyé est en rapport
avec le cone affité de Ja pointe ; une grosse
pointe écarte plus le métal qu'une pointe fine;

II donc le trait sera plus large — sauf toutefois
" dans le cas o1, V'incision étant faible et legere, la
grosseur de la pointe n'a plus d'importance pourvu qu’elle
soit bien affitée.

Il est entendu que, sil'on ne veut que découvrir le cuivre
sans l'inciser, on peut faire usage de pointes arrondies, ou
de n'importe quel objet tracant des traits plus ou moins

larges.

) A cause de sa légéreté, le jonc
Montage des Aiguilles 2 & st choisi de préférence au bois
danslejonc B B 8 B B B pour y fixer les pointes. 1] se

bas . seeses ** vend en baguettes longues d'en-
viron cinq meétres chez les marchands de couleurs et
vernis.

Les fibres de ce bois sont trés serrées, on ne peut y en-
foncer une aiguille que lorsqu’elles sont dilatées. Aprés en
avoir coupé des morceaux de Ja Jongueur d’'un crayon, on les
plonge pendant quelques minutes dans de l'eau bouillante,
puis aussitdt, tenant le jonc de la main gauche, on prend de Ia
droite une aiguille dontla partie supérieure est serrée dans une
pince plate ou un petit étau; on en pose la pointe exactement
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au centre de I'un des deux bouts du jonc; on I'y enfonce en-
tigrement par une pression lente, égale et continue, mais tou-
jours sans dévier de la direction centrale du bois.

Les fibres du jonc, dilatées momentanément par I'eau bouil-
lante, se resserrent en séchant et compriment l'aiguille, qui y
est en outre maintenue par la couche de rouille que I"humi-

dité fait naitre sur Pacier.

Moniage d'une aigmlle dans le jonc.

Aprés avoir laissé sécher environ 48 heures, on dégage
une courte partie de 'aiguille en rtaillant le jonc a la manieére
d’un crayon ; on casse le chas et on afflite en pointe la tige
de l'aiguille sur la pierre a aiguiser.

esssenanes sssssnn sew

mereesssees Les pointes s'affiitent de deux
Affutage des Pointes 2 18 B facons différentes : en biseau

LA LTI TR TS T T T T ey coupant et en céne_

Le biseau est formé de facettes qui rendent tout a la fois
la pointe aigué et coupante. On le produit en aiguisant
la pointe a plat selon un certain angle.

L'affiitage en cone se fait en roulant sur la pierre l'extré-
mité de la pointe, de fagon a obtenir un petit cone régulier
trés aigu. La main gauche ouverte, la paume en dehors est pa-
ralléle a la pierre et soutient le porte-pointe que I'on y pose
a plat, a angle droit ; elle reste fixe tandis que la main droite
allongée sur le porte-pointe lui imprime par son déplacement
de droite a gauche, en aller et retour, un mouvement rapide
de rotation. Le frottement de I'instrument sur la pierre sera
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ferme, souple, trés régulier, sans arrétrs ni sursauts. Pendant
Vafflitage, la pointe doit rester toujours adbérente a la pierre.

Si reéguliere que paraisse ¢tre la pointe conique, il y a un
sens dans lequel elle entame plus nettement le métal. On le
cherche et c’est naturellement celui auquel il faut sarréter.

Les pointes a céne long sont trés appréciables pour les tra-
vaux fins sur vernis, mais elles sont fragiles.

On ne peut employer sur le cuivre nu que des pointes a
codne court et résistant ou des pointes a biseau coupant.

La longueur du cone s’obtient a I'affiitage, par I'inclinaison

plus ou moins ob]ique: du porte-pointe.

ssmsssssavEsERnE (LI T -

Le burin est une tige en acier
Le Burin 8 28 8 B B w &2 trempé, carrée ou en forme de

L T T T e T ey ) ]osan ge . maintenue dans deS

manches spéciaux. L'extrémité ou Iéfe est affiitée en biseau
plat formant, avec les deux cotés inférieurs ou venlkre éga-
lement préparés sur la pierre, un angle trés aigu qui coupe
le métal, en enléve une partic en fins copeaux et laisse un
trait creux et net.

Burins carre et losange

La bonne tenue d’un burin assure le meilleur rendement
del'outil. Habituez-vous donc, avant toute chose, a bien pla-
cer I'extrémité arrrondie du manche contre la paume de la
main, les doigts espacés le long de la tige — l'index en
avant et sans toucher la partie inférieure de J'acier. — Cela
fait, inclinez légérement le burin et poussez la pointe en
avantsuivant les besoins du dessin. Le trait sera normale-

ment et réguliérement creusé.
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Le burin losange fait I'incision moins largeet plus profonde
que le burin carré, mais ce dernier se manie plus Facilement
dans les lignes courbes.

L ébarbage des travaux de burin se fait en passant le grat-
toir sur les traits, toujours dans le sens de la taille ; le prin-
cipal est de couper le cuivre saillant 4 la fin de chaque trait.

Les burins ne peuvent étre

Montage des Burins B 2 B affiités et employés que main-

SessasassEReeRRIEReReRR ARSI sRORRRETRRES tenus dans un manche_

Le manche le plus usité est le manche universel qui

Burin monté sur manche universel.

peut recevoir des burins de grosseurs différentes ; mais sa
longueur a linconvénient d’dter a Ja main une partie de sa
souplesse.

Pour y fixer un burin, on courbe d'abord la partie anté-
rieure de la tige, appelée soie, dans le sens opposé a la par-
tie coupante de Vinstrument. Cette courbure de la soic a
pour objet de relever Jégérement la pointe du burin, posi-
tion plus avantageuse que celle de la tige complétement ho-
rizontale. -— On place la pointe de la soie dans Vun des
trous ménagés a cet effet dans le filet intérieur du manche ;
une Jongue bague en acier I'y
maintient fortement.

Beaucoup de graveurs sont

restés partisans du manche poire

Manche poire.

en buis ou en palissandre, qui
fut si longtemps en usage ; il est léger et tres maniable.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/

2N PROCEDES DLEMENTAIRES DI LA GRAVURE DCART

Pour le monter dans la poire, on le casse du coté du biseau
de maniére a lui donner la longueur désirée ; ensuite on en-
fonce solidement a coups de marteau la soie dans le bois du

manche tout contre la virole en cuivre : enfin on hausse

Burin monte sur manche paire.

Jégeérement la partie libre de la tige d’acier pour que la
pointe en soit relevée.

Le burin monté dans ce genre de manche reste entiére-
ment découvert.

Si I'on fait usage du manche
Affatage des Burins 2 8 2 yniversel, il est bon, pour affiter

’ sees ssessssssisssssss  un burin, que la tige en soit

découverte sur une certaine longueur. Montée sur le manche
poire, elle est entiérement découverte.

La pointe du burin, déterminée par I'angle du biseau de
téte avec celui que forment les deux cotés inférieurs appelés
le ventre, doit pour couper nettement le cuivre étre trés

acerée.

LE BISEAU OU FACE.

Le biseau ou face est le petit plan incliné qui est produit
par I'affitage de I'extrémité ou téte du burin.

Voici comment on 'obtient :

L’instrument est tenu presque perpendiculaire a la pierre
de fagon que sont aréte supérieure ou dos soit seulement
un peu inclinée en arriere ; le manche prend appui a la paume

de la main. Un mouvement de va-et-vient sur la pierre bien
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huilée doit produire une face trés régulierement plate et ne
penchant ni a droite ni a gauche, mais seulement en arriere
selon la longueur et l'inclinaison a donner au biseau. Cette
inclinaison sera moyenne ; sielle est trop accentuée en lon-
gueur, la pointe du burin sera affaiblie et cassera facilement.

On peut ensuite, pour mieux voir et suivre la marche de
la pointe, diminuer de moitié 'épaisseur du biseau, en usant
a plat et sur une certaine Jongueur 'aréte du dos et par suite
les deux faces supérieures du burin. La force de pénétration
et de résistance de la pointe n'en sera pas affaiblie.

Trois formes d'affitage de In ére du burin,

LE VENTRE :

La pierre bien huilée est posée devant soi dans le sens de
la longueur. On y applique le burin transversalement en
maintenant 'extrémité soir avec les doigts de Ja main gauche,
soit avec une tige de jonc dans Jaquelle on aura taillé une en-
coche. Le manche en bois est tenu par la main droite dont
Vindex appuie sur I'acier du burin. Par un frottement égal
d’avant arriére on doit obtenir une surface plane trés régu-
licre. On répéte cette opération pour le second coté du
ventre et I'angle formé par ces deux méplats devient coupant.

La difficulté de Vaffirage d’un burin est assez grande. 11
faut en effet prendre soin de ne pasle tourner afin d’éviter de
produire des inégalités sur les surfaces des deux cdtés plans.

Les burins carrés, dont I'équilibre sur la pierre est complet,
sont faciles a mener régulicrement, mais les losanges — et
ce sont les plus employés — sont délicats a préparer. 1] peut
se produire des erreurs d’é¢quilibre d’autant plus grandes
que le Josange est plus accentué¢. L’attention et surtout le
tour de main ont une grande importance dans l'espeéce.
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Si, comme beaucoup le font encore, on affliite les cdtés
longitudinalement, sans découvrir suffisamment la tige d'a-
cier, le résultat sera souvent imparfait. De plus on abime la
pierre en la creusant au méme endroit.
TTRRemmmmImmmtmmmmmmmmmmemme Le grattoir ou ébarboir est
Le Gratoir ou Ebarboir 2 yn instrument enacier de forme

sessssssssssssssssaisisssssansasnsises  trjangulaire, allongé aux faces
¢vidées et se terminant en pointe.

Les angles formés par ses trois faces sont tranchants. 11
sert a ébarber les saillies du cuivre produites par la pointe

seche et 4 nettoyer les bords des traits creusés avec le burin,

Le gramoir ou ébarboir

Dans certains cas, on l'utilise pour enlever finement Jasurface
du métal.

Le grattoir doit couper sur une longueur d’environ quatre
centimeétres a partir de la pointe ; linstrument se tient prés
des tranchants, et la face presque parallele au méral. Pour
ébarber, il ne gratte pas, il fauche.

Son entretien doit étre trés surveillé. Si le fil de ses par-
ties tranchantes est irrégulier, il raye désastreusement le
cuivre. S’il ne coupe pas assez, ou s'il est émoussé, il fait
I'office de brunissoir en rentrant la barbe dans les traits, ce
qui les obstrue.

Dans ce dernier cas, on constate sur le fil des tranchants
des blancs, petites surfaces d’aspect blanc et brillant, causées
par 'usure du fil. Un affitage immédiat est alors urgent.

Nous avons indiqué Je role de 'ébarboir dans Jes travaux
de pointe séche et de burin. 1] sert aussi a couper ou gratter
une partie du travail de gravure déja fait, qu'on désire amoin-
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drir ou méme cnlever complétement; mais, pour ces opé-
rations, il faur que les tailles ne soient pas trop profondes
et quon entame trés régulierement la surface du cuivre
en évitant les a-coup qui laissent des marquezs difficiles a
faire disparaitre.

Le creux qui s’en suit se repoussz ensuite au marteau.

asmssney renensnen senssenen

S On peut affirter le grattoir en
Affatage du Grattoir 2 8 2 ysant ses faces dans le sens

smes sessessesssecsss  Jongitudinal de la Jame. Avec

beaucoup d’habitude on y réussit, mais nous préférons la

méthode suivante.

Deux aflirages difféerents da gratoir.

Placant la pierre devant soi dans le sens longitudinal
(comme pour le burin), on y applique a angle droit une des
faces du grattoir en ayant soin que la pointe de linstrument
ne dépasse pas les bords de la pierre, puisque c’est I'extré-
mité qui doit étre affutée. Cette pointe sera fortement
appuyée sur la pierre par une tige de jonc tenu dans la
main gauche — le jonc est tout indiqué pour éviter de se
couper les doigts sur l'aréte supérieure du grattoir —; la
main droite tiendra le manche de l'outil. Par un mouvement
d’avant-arriere sur une pierre mordante bien huilée, on
assurera successivement le tranchant des trois faces planes
du grattoir.

Ensuite, pour adoucir le fil des tranchants, on passe
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de Ja méme fagon les trois aréres sur la pierre a rasoirs.

Enfin, pour parfaire I'affiitage, on adoucit encore les faces
sur Je papier au rouge d’or.

Il est bon que les arétes vives soient droites pour faucher
les tailles en plus grand nombre. On se sert fréquemment pour
¢barber des petites surfaces d’un grattoir a arétes courbes
légeérement convexe qui s’obtiennent en soulevant et abais-
sant réguliérement le manche du grattoir pendant I'affatage.

LLLTLCTIT IR anan abanan

Le brunissoir, en acier fine-
Le Brunissoir 2 B B B ® ment poli, affecte tantdt Ja forme

- cossssssesssssiasasmsasiess d'une pointe rvonde, effilée;
tantot il est plat, effilé et droit; tantdt encore il est effilé

Différentes formes de brunissoirs

d'un coté, plat et spatulé de I'autre. 1] est destiné a atténuer
ou a effacer les tailles en resserrant Je métal par compression.

La partie du travail que I'on veut brunir seralégérement
huilée, maijs on évitera de prendre I'huile sur la pierre a
affiiter, car les résidus de pierre et d’acier donnent au cuivre
un ton mat et dépolissent le brunissoir.

Le maniement de cetinstrument n’est pas sans difficultés.
1] faut proportionner la pression a la profondeur du trait
qu'on veut obtenir. Cette pression sera ferme. frés égale, me-
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surée et continue. Qu'on se garde d'appuyer fort et d'aller
vite si I'on veut éviter les creux et les cuvettes qu'il faudrait
ensuite repousser au marteau. D’ailleurs, en principe, le
travail sur le cuivre ne comporte ni violence, ni brutalité ; on
doit procéder avec du raisonnement, de la fermeté et de la
patience. Plus les tailles sont croisées et enchevétrées, plus
il est Facile de brunir, car Ja surface du cuivre est alors divisée
en une multitude de petits plans qui résistent d’autant moins
a Ja pression du brunissoir que leur surface est plus réduite.
En variant ]a direction du brunissage, on évite les trainées en
creux. Le travail est plus égal; on le parfait en y passant,
comme nous l'indiquons plus loin, un coup de charbon
doux qui efface les traces que peut laisser le brunissoir :
brillants ou fines saillies.

Le brunissoir doit toujours
Entretien du Brunissoir 8 2 stre parfaitement uni et brillant.
STesersessisessrinetessissarssassaTeanes Au cas ol il aurait été piqué
par I'humidité ou atraqué par un contact avec l'acide, il
faudrait pour le repolir Je passer d’abord aux papiers d’émeri
gradués (0 2 000}, et pour terminer au papier au rouge d’or,
qui donne le fini le plus clair. C’est d'ailleurs avec ce papier
au rouge d’or qu’on lentretient le mieux.

Une détérioration trop importante de I'instrument exige
I'intervention du fabricant.

smansnes Le charbon est du bois carbo-
Le Charbon® 2 2 B B 8 pjs¢, tout semblable au charbon
: e de bois au moyen duquel on

fait cuire les aliments. La meilleure sorte pour la gravure est
produite parles bois de tilleul et de peuplier. Selon le degré
de sa combustion, il est dur, moyen ou tendre (1.

1) On trouve ce charbon spécial chez les planeurs de cuivre.
i p p
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Le charbon use le cuivre par frottement; il sert donc
a baisser un ton ou méme 2 faire disparaitre complétement un
travail peu profondément incisé. De deux tailles croisées c'est
logiquement la plus faible qui disparait la premiére. On
V'utilise aussi, la ol 'action de I’ébarboir est trop absolue
pour diminuer, sans les enlever complétement, les barbes
des traits a la pointe séche.

11 remplace parfois le brunissoir pour modeler un ton.
1] est en quelque sorte la gomme a
effacer du graveur.

On ne doit en faire usage qu’a-
présavoireu soin, siles morceauxde
charbon sont frustes, deles décorti-
quer. Onlestaille ensuite en biseau.

Le charbon ne s’emploie pas a

sec; on verse quelques gouttes

Charbons ailles.

d’huile (I’eau étant trop dure)surles
tailles que J’on veut baisser de ton, puis on frotte plus ou moins
fort, mais aussi réguliérement que possible, dans le sens utile.

On termine avec un charbon trés tendre et on essuie la
place charbonnée pour qu’il ne reste rien de la pite noire
bistrée, engendrée par l'usure simultanée du cuivre et du
charbon. Les traces mates qui peuvent subsister dispa-
raissent en les nettoyant avec un chiffon imbibé d’huile et
chargé d’un peu de poudre impalpable d’émeri.
ST Lorsque le brunissoir ou le
Le Repoussage 2 8 ® 8 8B grattoir ont creusé Ja surface
Sesssssnssrasessssssaressssssssssseses  du cujvre, ou que les travaux
a enlever sont profonds, on n’a d’autre ressource, pour ré-
tablir le plan du métal, que de le repousser en le marte-~
lant au dos de la planche et exactement sur la partie cor-
respondante a 'accident.
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sur la partie limitée par le contour tracé jusqu’a ce que la
face antérieure soit revenue au plan normal.

11 peut arriver qu'un repoussage mal exécuté occasionne
une clogue, c’est-a-dire une saillie du métal a I’endroit oir
précédemment il y avait un creux. Cette malfacon oblige
a remettre Ja planche sur le tas, mais cette fois naturellement

Le planeur (Atelier G. Cottens).

du cété opposé. On protége Ja cloque avec un linge ou une
flanelle et I'on frappe doucement avec le plat du marteau ou
de préférence avec un petit maillet en bois, jusqu’a compléte
disparition de ]a bosse. S’il reste un mince relief, le grattoir,
coupant finement le cuivre, rétablira le plan.

Ces opérations sont trés délicates, surtout Ja derniére.
Au cas oit le graveur ne serait pas trés str de lui, il fera bien
de s’adresser a un planeur habile.
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— -

. : Le t‘l’ansparent k14 Compose
Le Transparent & ® ® B d’une feuille de toile a calquer

e tendue sur un chissis en bois.
1] tamise la lumiére et garantit ie cuivre des reflets d'un
jour trop cru.

W

Le transparent.

On lincline a volonté au moyen de la corde qui le retient
accroché devant le vitrage.

.

Rappelons que Ja reproduc-
Llnversion du Travail 2 B tion d’'un texte ou d’une image
Sitsnssaasssesssissssssssemsssssssss  par Jes procédés d’impression
doit toujours eétre composée ou exécutée dans le sens
inverse, afin que le papier qui y sera appliqué regoive et
montre I’empreinte dans le sens réel.

1l faut donc transposer sur le cuivre le sujet que I’on in-
terpréte, en sens inverse du modéle. Certains graveurs n’é-

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/

TR L A GE 149

prouvent aucune géne pour cette transposition ; pourd’autres
elle est la source d'un travail ardu.

Dans la pratique, on facilite les choses en instailant pres
de soi un miroir dans lequel se refletera (naturellement a
I'envers) le sujet a reproduire. Si l'on grave directement
d’apres nature, ce procédé aidera a I'exactitude et a Ja rapi-
dité d’exécution.

Lorsqu’il s’agit d’une gravure d’interprétation, on peut
faire photographier le document qui sert de modéle et en
faire tirer des épreuves retournées, que l'on consulte tres
commodément, soit encore avoir un positil sur verre.
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CLICLTLELL L LT R eI TTEA T L LTI R

Pour tous les genres de

Le Calque sur papier glace gravure, sauf pour le croquis

et sur plaque de celluloid. direct, qui est ceuvre person-

LTS asesennn anssanse

nelle olr toute liberté lui appar-
tient, 'artiste établit sur le vernis, au moyen d’un calque,
la mise en place tres détaillée du sujet qu’il va interpréter.

Délaissant I'ancien et défectueux systéme des papiers a la
sanguine et des pointes d’ivoire, on a adopté des procédés
plus simples et dont la précision est absolue. Le plus usité
est le papier glace.

Aprés avoir fixé aussi complétement que possible par des
punaises en acier une feuille de gélatine sur le modele, on
prend une pointe fine et suffisamment coupante avec laquelle
on suit, en les tragant sur la gélatine, les lignes de contours
du modéele et les principaux détails du sujet ; on continue
par les détails secondaires et Jes indications accessoires
qu'on juge utiles pour faciliter I'exécution ultérieure. Ces
dernieres sont généralement traitées au pointille fin.

Lorsque le calque proprement dit est terminé, on le
détache de l'original et on en reprend complétement le des-
sin avec esprit et jugement. C'est seulement alors que le
calque peut étre reporté sur le cuivre.

De Vexcellence du calque dépend toute la conduite de la
gravure ; sila mise en place est complete et bien comprise,
I’artiste avancera rapidement les états successifs de sa planche.

Si au contraire le calque a été fait imparfaitement et avec
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négligence, il perdra beaucoup de temps et de peine a
redresser un travail qui risquera de n’étre jamais exact et
de n'avoir pas la fraicheur d'une ceuvre de premier jet.

Le papier glace est une pré-
Le Papier glace 8 B R ® paration de gélatine en feuilles
isstenstasssenssasessnstseassnsnansnsins  TTES minces, d'une grandg trans-
parence. Il sert a effectuer le calque du sujer a graver et
son report sur le vernis.

Si la feuille de gélatine offre de grands avantages par sa
transparence et sa souplesse, par contre sa claire surface
est ternie ou rayée au moindre contact, au moindre frotte-
ment ; une trace d'eau ou méme la moiteur de la main la dé-
forme, la fait gondoler. Trés hygrométrique, elle se rétracte
a la chaleur et se détend par les temps humides. Ces pro-
priétés du papier glace peuvent, si 'on n'y prend garde, faire
malencontreusement varier les proportions des différentes
parties de la reproduction, surtout si le sujet atteint de
grandes dimensions.

11 suit de Ja que le calque doit étre fait trés vite, afin de
demeurer sous l'influence d'une température aussi égale
que possible.

Mais il existe un moyen de parer a tous ces inconvé-
nients : il consiste a immerger enti¢rement la feuille de
gélatine dans un bain d'eau additionné de 10 °/, de

formol (1). Si on ne dispose pas d'une cuvette d’assez

(1) L'usage preolongé du formol produit sur les organes des effets qu'il
est utile d'indiquer : en général il desséche et durcit, méme par ses vapeurs.
C'est pourquoi les yeux sont atteints de conjonctivite, I'épiderme des mains
devient dure et les organes respiratoires sont irrités de telle sorte que les
mucosités du larynx sont transformées en boules ¢paisses et adhérant
désagréablement sur toutes les parois du larynx.

Le formol coagule toutes les mati¢res albuminoides.
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grandes dimensions pour cette opération, on se contente de
répandre aussi rapidement et régulicrement que possible
cette solution formolisée sur la feuille, que 'on suspend
ensuite pour la faire sécher.

Elle est alors durcie et devient irrétractible et insensible a
Ihumidité. Elle est seulement plus ferme sous la pointe,
ce qui n'est pas un défaut.

Le cas peut se présenter oir la dimension trop restreinte
d’un morceau de gélatine oblige a en raccorder un autre.
Le rattachement se fait sans peine a Jaide d'un pinceau
trempé dans de l'acide acétique pur.

L L L L L L L L]

Le celluloid qui, en plaques
Les Plaques transparentes i épaisses de 1,10 a 110 de
de celluloid 8 8 B B B B nijllimetre, est presque aussi

- Rl Te LI ssssss  transparent que la gélatine en

feuilles est inattaquable a lI'eau (on peut I'y faire tremper);
par conséquent il ne subit pas linfluence des variations
du temps.

Le trés grand format des plaques en celluloid offre Je pré-
cieux avantage de supprimer les raccords pour les grands
calques.

Ces plaques se rayent aussi beaucoup moins facilement que
le papier glace et ne se gondolent, par suite de Ja volatilisation
des substances qui la composent, notamment du camphre, que
si on Jes laisse exposées un assez long temps a 'air.

Le celluloid est suffisamment souple a Pincision de la
pointe.

Rappelons qu’il prend feu au contact de la moindre étin-
celle et qu’il flambe avec rapidité et intensité.
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= =t : = Lapointe, enincisant destraits
Report d'un calque ® 8 B sur la gélatine, produit des re-
sur le vernisiz B 2 8B B B Jjefs ou barbes qu’il est utile d’at-

o - s ténuer afin qu’ils n’entament

pas la mince couche de vernis sur laquelle ils sont re-

Le calgue fixt sur le vernis par des particules de cire.

partis. On les émousse avec un linge trés fin.

Ensuite, pour que le report soit trés visible sur le vernis,
on répand sur le calque de la poudre sanguine ou mieux de
Ja mine de plomb, qui emplit les traits incisés. On essuie Je
papier glace ou Ja plaque de celluloid avec une mousseline,
et Ja matiere colorante demeure dans les traits du dessin.

Mettant alors en contact le coté gravé dela gélatine avec la
surface vernie de la planche, on repére les limites du dessin
par des points marqués a "avance sur le vernis, puis, pour que
le calque soit rigoureusement stable, on le fixe sur les marges

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/

CALOUES ET REPORTS 135

de la planche avec quelques parcelles de cire 2 modeler. En
effet si, par suite d’un léger déplacement, le calque doublait en
quelques parties, il faudrait dévernir ]a planche et recommen-
cer 'opération.

Le décalque sur vernis se fait par pression a l'aide d'un
objet quelconque dur et poli, ou d’un instrument tel que le
brunissoir qui, en pesant sur les traits du calque, fait adhé-
rer sur Ja surface vernie la poudre colorante dont ils sont
imprégnés.

La encore il faut observer une mesure trés nécessaire. Si,
avec le brunissoir on appuietrop, le vernis s’attache par petites
molécules a la gélatine. Ces adhérences se produisent plus
fréquemment sur les cuivres fraichement préparés que sur
les vernis plus anciens et par conséquent plus fermes.

Les imprimeurs en taille douce font habilement Je re-
port d'un calque sur le vernis par un coup de presse.

On peut en certains cas conserver au calquc un léger re=
lief de barbe auquel s’attache le vernis, et ne pas charger le
trait de matiéres colorantes. Le résultat est assez complet
pour que le cuivre finement découvert puisse étre attaqué par
I'acide.

i ' . Basé sur I'action lentement
Report d'un calque 12 B &
par le soufre B8 2 2 2 B

corrosive du soufre sur le cui-
vre, ce procédé de report dont
SRIISIIsIIssIssacctessisIensseieS usent couramment les graveurs
de commerce peut en certaines occasions étre utilisé avec
avantage pour Jla gravure d’art, Jorsqu’on veut reporter un
calque entier ou partiel sur le cuivre nu. Etant donné un
calque exécuté sur papier glace, on en garnit les tailles avec la
poudre que I'on obtient en grattant trés finement un morceau
de soufre dur. Ensuite on essuie minutieusement la surface de

la gélatine afin qu’il n'y reste pas une parcelle de soufre, car
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chaque grain mis en contact avec le cuivre y laisse une marque
et risque bientdt de faire un creux. Sil'on néglige cette pré-
caution, Ja planche sera piquée. On place le calque a I'endroit
voulu sur le cuivre qui aura été au préalable légérement
huilé (ceci est essentiel). 11 y aalors deux fagons d’obtenir
le report :

ou bien, par le passage un peu ferme du brunissoir sur la
gélatine, on fait déposer le soufre sur le cuivre en traits
noirs et épais — procédé rapide mais défectueux ;

ou bien 'on place sur le calque un objet lourd et dont la
partie inférieure est plane, tel qu’'un plomb ou une planchette
chargée de poids. Sous cette pression égale et continue la
poudre de soufre se dépose régulierement sur le métal ef,
au bout d’un certain temps (un peu moins d'une heure), le
calque s’y trouve finement reproduit en traits bistrés, te-
naces, ne s'effagant pas au contact des doigts.

La gélatine dont on usera pour ce genre de report doit
étre trés pure, car toute altération si minime soit-elle,
méme due aux empreintes digitales, retient la poudre de
soufre et occasionne une marque qui se reporte sur le
cuivre.

Afin d’éviter que les traits du calque Jaissent une traceen
creux sur le métal, on devra immédiatement les reprendre
tous avec une pointe fine ; aprés quoi on s’empressera de net-
toyer laplanche avec de I'huile mélangée d'un peu de poudre
impalpable d’émeri.

Le photocalque est un re-
Le Photocalque 2 B B B port photographique — en sens

e ones inverse du modéle — sur une
plaque de cuivre chimiquement recouverte d’'une couche de
cyanure d’'argent qui, sensibilisée, recoit l'impression d'un
cliché photographique, puis est fixée. L'image obtenue est

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

CALOUES ET REPORTS
ensuite recouverte d'un vernis blanc, transparent, léegére-
ment glace au feu.

Le photocalque évite aux artistes I'opération parfois infini-
ment longue du calque sur papier glace et le report sur
vernis. 1] permet une mise en place assez rapide. En outre le
vernis blanc qui couvre Je sujet est assez solide pour sup-
porter une morsure un peu forte.

Sil'on veut reproduire une simple épreuve photographique
tirée sur papier glacé. le photocalque empite les noirs et perd
les détails des demi-teintes. 11 est donc nécessaire de retou-
cher préalablemeznt I'éprezuvz, pour accentuer et détailler les
parties qui ne seraient pas assez apparentes. Le papier pho-
tographique au bromure mat est bon pour tous les genres
de retouche, mais un dessin au lavis tres complet est encore
le meilleur de tous Jes documents pour la reproduction
par photocalque.

Graver sur un photocalque peut dés I'abord surprendre et
géner un peu I'exécutant peu habitué a ce procédé; mais on
est rapidement familiarisé avec un effet trés différent de celui
du travail sur le vernis noir. L’expérience de la direction de
la pointe et de la visibilité de la taille sur le ton photo-
graphique, I'angle du jour et la position de Ja Joupe favo-
rables au travail s’acquierent tres vite,

Si V'on veut se rendre compte d'une portion ou de I'en-
semble du travail exécuté, on passera sur les parties gra-
vées de I'image un pinceau trempé dans de I'ecau de Baréges
a faible dose. Le soufre qu’elle contient oxydera les tailles
(sans danger pour le vernis) et les rendra foncées et visibles.

On utilise le photocalque de deux fagons : la premiére,
et semble-t-il la plus rationnelle, est de ne pas pousserle
travail plus loin qu’on le ferait sur vernis noir, avec toutes
les indications que l'on aurait tracées sur un calque a la

gélatine. On donne une morsure qui peut n'étre que par-
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tielle puisque la pointe incise suffisamment le cuivre pour
retrouver des traces de finesse qui ne sont que de provisoires
indications. Aprés effagage de Iimage photographique,
on modeéle sur le vernis blanc avec beaucoup plus de
précision.

La seconde, trés usitée, est de pousser, sur le photo-
calque, le modelé aussi loin que possible et de faire mordre
a I'acide afin d’obtenir tout de suite une gamme de valeurs
dans les noirs et les demi-teintes foncées.

Mais il faut pour cela avoir acquis beaucoup d’habi-
leté 2 moins que, comme pour le paysage, le travail ne soit
libre. En ce cas, il ¥ a avantage a le conduire du premier
coup aussi loin qu’on pourra le faire.

Aprés la morsure, on dévernit Ja planche a l'essence de
térébenthine et on la désargente complétement avec de la tein-
ture d'iode légére, dont on enléve ensuite les traces a I'hypo-
sulfite de soude, produit inoffensif. Puis on Jave 2 grande
eau courante.

Un autre moyen de report consiste a détacher d'un cliché
sur verre une pellicule positive de collodion pour I'appliquer
sur le cuivre.

On recouvre encore la plaque d’un vernis, mais ces subs-
tances font épaisseur et risquent de s’écailler sous la pointe.

Certains utilisent, comme cliché de report, le calque a la
gélatine en chargeant les traits de poudre noire (mine de
plomb ou noir de fumée). On le confie ainsi préparé a un
héliograveur qui, I'appliquant directement sur le cuivre
sensibilisé ala « fish glue », en obtient par I'insolation une
reproduction exacte que I’on fait mordre. Nous ne citons ce
troisieme procédé que pour mémoire, car le trait obtenu est

lourd, cassé et fort Jong a reprendre.

e e
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> e Le vernis est destiné surtout
Les Vernis B B B B B 3 préserver, au cours d'une

sessestsstsssisistssimsansssniisss . morsure, toutes les parties du

métal non découvertes par la
pointe et que 'on doit garantir
contrel’action corrosive des acides.

Les vernis noirs et blancs en
usage pour la gravure sont : les
vernis durs en boule, les vernis
en pites dits 2 remordre, les ver-

nis liquides a retoucher et les

-

vernis a recouvrir, étendus au
pinceau.

Vernis & recouvrir,

Le premier vernissage de la
Vernissage du cuivre 8 8 8 plaque de métal a pour objet de
(Vernis en boule) 2 B ¥ & B permettre a l'artiste de décal-
quer, de tracer et d’exécuter ses
travaux, librement et en toute sécurité sur une matiére

LLITTTTTY LELTT LT -

relativement souple, malgré sa fragilité.

11 y a deux méthodes de vernissage, le tampon et le rou-
leau. La premiére est la plus ancienne, c’est aussi, a notre
avis, celle qui offre le plus d’avantages.
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Les matiéres, instruments et
Vernissage au tampon % ® opérationsau moyen desquels se

; eee sssssss  fait un vernis au tampon sont :
Un ou plusieurs étaux & main permettant de tenir la plaque

Etau 4 main.

de métal lorsqu’on la chauffe au feu, sojt pour la préparer
a recevoir le vernis, soit pour Venfumage. Le feu doit étre
produit par une matiére ne donnant ni cendre ni pous-
siere. L'alcool a briiler remplit ces conditions. On en verse
une petite quantité dans un récipient quelconque et on
chauffe ]a plaque comme il sera indiqué plus loin. Pour
les cuivres de grands formats, qu’il se-
rait trés fatigant de promener sur Ia
flamme, on fait 'opposé : aprés avoir
mis un peu d’alcool dans une large cuil-
lere en fer dite louche, on passe libre-
ment la flamme sous le cuivre ;

Une boule de vernis noir enveloppée
dans un morceau de taffetas destiné
a tamiser le vernis lorsqu’il fond au
Boule de vernis. contact du cuivre chauffé ;

Un tampon demi-ferme pour égaliser
le vernis fondu sur le cuivre. Les meilleurs sont ceux que
Fon fabrique soi-méme, de grosscurs variables, selon le
format des planches a vernir. Voici Ja méthode : on prend
une feuille d'ouate que Von réduit en une boule com-
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dent de peau est réguliérement rassemblé et cousu de maniére
a former une sorte de manche ;

L'enfumage, qui consiste a noircir le vernis avec de la fumée,
se pratique diversement. Bouts de bougie, filage de Jampe a
essence ou a pétrole, réunion en faisceau tordu de meéches stéa-
rinées, dites rat de cave. Ce faisceau de meches, qui cons-
titue le classique flambeau, parait étre encore la meilleure mé-
thode d’enfumage. '

La plaque de cuivre nue,
bien propre et claire, sans au-

au tampon B B B B B B ‘ . 1
(Planches moyennes et petites). §2 52 2 cune POUSSIEfe ni PeluChe’ est
- - sssswsss  prise sur 'un de ses bords par

Operation du vernissage &

un étau a main dont la pince est garnie d’un papier fort,

Chauffage du cuivre.

pour éviter que le métal soit marqué par les griffes de
I"étau,
Elle est alors présentée a la flamme et chauffée éga-
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lement dans toutes ses parties. Le degré de chaleur nécessaire
est obtenu Jorsque Ja boule de vernis promenée sur le cuivre
fond facilement, mais sans fumer.

Trop chauffé, le vernis devient terne, friable et cassant,
par conséquent impropre a l'usage.

Le vernis, posé par points ou en lacets, étendu aussi
régulierement que possible sur la plaque, est égalisé en le

Tamponnage du cuivre.

frappant avec le tampon jusqu'a ce qu'il donne une teinte
parfaitement unie. Avec une couche de vernis trop mince
on court le danger de produire des manques c’est-a-dire de
laisser par endroits le cuivre a nu. Si au contraire cette
couche est trop épaisse, la pointe I'entamera péniblement.
Sans laisser refroidir la plaque de cuivre, on présentea la
flamme du flambeau la surface vernie afin de la noircir, au-
trement dit de I'enfumer. Cette derniére opération, trés fa-
cile, demande beaucoup d’attention : lorsqu’on tient le
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flambeau trop loin du vernis, il ne le charge pas suffisamment

de noir ; mais, s'il en est trop prés, Ja pointe des meches du

flambeau risque de I'érailler ou l'intensité de la chaleur de

Enfumage du cuivre.

le briiler. Le vernis briilé est
mat, il s'écaille sous la pointe
et prépare d'irréparables dé-
sastres a la morsure.

Pour conjurer ce danger, la
flamme sera continuellement
déplacée sur Ja surface du
vernis, ainsi que l'indique le
schéma ci-contre. 11 est bon
d’arréter I'’enfumage de temps
en temps pendant quelques
secondes afin de laisser repo-
ser le vernisdel’actiondu feu.

On peut a la rigueur se

contenter d’un enfumage inégal oir certaines parties sont
un peu moins noires; le travail n'en souffrira pas. Mais il

Schéma de l'enfumage d'un cuivre vernis.

est bien préférable de chercher un beau noir également in-
tense et brillant, qui persistera en refroidissant.
Laisser autant que possible durcir le vernis un jour ou

deux avant d'y reporter le calque.
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A partir d'une certaine di-

Vernissage des plaques & mension, les plaques de cuivre

de grand format B B B B on¢ trop lourdes pour étre

CLO TR T R R L TR L L LT T T T ey T aisément maniécs; l] devient
nécessaire d’avoir recours a un appuyage. Chacun s’en
arrange comme il I'entend, voici deux méthodes généra-

lement suivies.

Tamponnage des cuivres de grand format.

Premieére maniére :

On engage sur le bord du cuivre trois étaux a2 main dont
un grand d'un coté, et deux plus petits sur le cété corres-
pondant. On les fixe assez symétriquement.

Pour chauffer I'envers du cuivre, appuyer les poignées
des étaux sur les bords de deux supports solides. tels que
de hauts tréteaux, allumer I'alcool contenu en petite quan-
tité dans un récipient et promener Ja flamme sous le cuivre
jusqua ce qu’il ait atteint le degré de chaleur voulu. Faire
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fondre du vernis noir en boule, sur le cuivre, comme pour
les petites planches, puis soulever les étaux, et rappro-
cher vivement les tréteaux pouravoir un appui solide afin
de tamponner le vernis. Dés qu'il est uniformément égalisé,
écarter les tréteaux et replacer les étaux dans Jeur premiere

Chauffage des curvres de grand format.

position, mais la partie vernie de la planchc en dessous,
prendre un flambeau assez fort et enfumer.

Seconde maniere :

Deux étaux équilibrés au centre de deux cotés
paralleles du cuivre sont suffisants pour le
manier.

La particularité de cette maniere est I'orga-
nisation de fils de fer en forme d’étriers destinés
a soutenir la planche par chacun de ses quatre
angles. Ces étriers d'égale grandeur sont pro-
longés par des tiges et réunis a une corde qui,
passée dans un anneau de suspension, au plafond,

Eeder. permet d’élever ou d’abaisser le cuivre a volonté.
Une premiére hauteur est déterminée pour le chauffage
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de la plaque. On la dégage des étriers pour la vernir au
tampon, sur une table. Puis suspendue a nouveau, le vernis
en-dessous, elle est élevée au moyen de la corde a une
hauteur commode pour l'e:nfum:nge, auquel on procede
immédiatement.

Nous ne saurions trop rappeler I'obligation de faire la
chasse a toutes impuretés qui pourraient s'attacher 4 la surface
du vernis : poussieres, cendres. peluches de chiffons, ctc.

la sécurité du travail en dépend.

LI IIT) sesssmss ssssnansren

Le vernissage au rouleau sur
Vernissage plein au rouleau  une plaque de cuivre non gravée
(Vernis en puel. 82 58 88 8 B ¢st appelé vernissage plein, pour
SSARARARESERSNINRAEsIE SN ESENSRRRSR NSRS ]e différencier de Ce]ui ql!e ]'011
prépare pour la remorsure et dit vernis d'épargne. 11 couvre
uniformément la surface de Ja planche.

e vernissage au rouleau s’exécute a froid ; on fait ensuite
chauffer Ja planche pour Venfumer. On voudra bien, pour
d’autres détails techniques tels que Ja mani¢re d’étendre
le vernis, se reporter au paragraphe revernissage, vernis a
remordre.

s ssNtaRSsaRERRREY

L.e vernis blanc couvre le

Le Vernis blanc 8 & 8 2  cuivre d'un enduit trés transpa-

assssmsnasaranssenasancan seraeas g qui laisse voir avec beau-

coup de netteté les parties déja gravées, et permet d'en con-
tinuer ou d’en harmoniser 'exécution.

Comme le vernis noir, il est préparé en boule, en pate et
en liquide ; mais, a moins de combinaisons particulieres aug-
mentant sa fermeté, il est plus délicat et moins résistant aux
acides que le vernis noir.

On lapplique de la méme facon : on enveloppe la boule
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de vernis dans un morceau de soie qui fait I'cffice de tamis,
lorsqu’elle fond au contact du cuivre modérément chauffé.
Apres avoir enduit suffisamment Ja planche, on égalise au
tampon, assez fortement pour que toutes les tailles déja gra-
vées soient couvertes ; et on chauffe a4 nouveau !'envers
du cuivre pour glacer le vernis, de telle sorte qu’il ne soit
ni trop épais, ni trop mince. Dans le premier cas, il géne la
liberté de la pointe. Dans le second cas, il s’attache au
tampon et s'étend en couche inégale qui ne couvre pas
compléetement Je cuivre ; ou encore les bords des tailles
mal remplis sont atteints et rongés par l'acide.

Unexces de chaleur liquéfie trop le vernis et occasionne, au
tamponnage, de petites bulles d'air ol l'acide se pourrait
loger faisant autant de petits trous dans le cuivre. On les dé-
truit en soufflant dessus et on tamponne ]égéremznr pour en
effacer Ja trace.

Si en plusieurs endroits le cuivre refuse le vernis, si, au
glacage, le vernis se rétracte par parties et forme des arbo-
rescences, la cause en est a un dégraissage incomplet de Ja
plaque. 1 faur alors la nettoyer a la potasse.

11 est indispensable de vérifier 'homogénéité parfaite du
vernis : en exposant la plaque sous un certain angle a une
lumiére crue, toutes les parties non couvertes, points ou
manques, apparaitront avec l'aspect brillant du métal. Si ces
défauts ne sont ni trop nombreux, ni génants, on les corri-
gera simp]emenr au pinceau. Au cas contraire, on dévernira
et on nettoiera la planche pour la revernir.

Eviter soigneusement les poussieres.

La colophane fondue dans le vernis blanc Je durcit en rap-
port de Ja proportion dans laquelle on I'y mélange.

On doit donc en incorporer une trés petite quantité pour
que le vernis reste maniable.

Le vernis blanc est employé surtout pour la reprise par-
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tielle des travaux. Cependant quelques artistes le préferent
a tout autre pour l'exécution complete d'une gravure. Le
procédé importe peu quand on est habile a I'utiliser.

L'usage du vernis blanc en pate est particulierement indi-
qué pour une remorsure de tailles fines et délicates ; mais il
ne s'impose pas, le vernis noir a remordre ayant presque
toujours une suffisante transparence.

Quant au vernis blanc liquide, il sert aux retouches au
pinceau.

L L e L kel

Un procédé récemment mis
Emaillage du cuivre 8 2 2 ¢n pratique (1) permet de fixer

L L L T T T P S T Ty SUT ]e cuivre une mince couche
d'émail noir trés résistant et attaquable seulement 2a la

pointe.

L’incision produit sous l'outil un sentiment de brisure
ou de fine craquelure de I'émail ; cependant le trait est
franc.

On conduit la morsure par les procédés ordinaires sans
crainte d’altérer 1'émail, qui d’ailleurs supporte les acides a
leur plus haut degré, et ne se dissout que dans la potasse
caustique a saturation ou le cyanure de potassium a 10 °
environ.

Ce genre de couverture estsurtout commode pour les ar-
tistes qui, comme les paysagistes, gravent directement d’aprés
nature. Mais Ja plaque doit étre utilisée presque aussitot
qu'elle a été préparée (par une température moyenne, 10
ou 12 jours au plus), car l'albumine contenue dans I'émail
produirait des écaillures par dessechement quand on la
mettrait au bain d’acide.

AL Barret, 104, boulevard 1'\"'u‘!nlpur‘nu55c. cmaille les cuivres.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

i PROCEDES ELEMENTATRES DE LA GRAVURE D AR

e La remorsure a pour objet de
Le Revernissage 8 B 2 &

renforcer certains travaux de
T T TR P PP T YT YT T T gravure sur une P]anclle en
cours.

Elle se prépare par un vernissage au rouleau. A cet effet.
on passe légérement et en tous sens, sur Ja surface du cuivre
un rouleau finement enduit d’'un vernis mou quil y dépose
en couches extrémement minces. 11 faut opérer de telle sorte
que, seule, la surface du meétal en soit couverte et que
toutes les tailles incisées soient épargnées. L'acide n'a plus
de prise sur la surface protégée par le vernis, mais il con-
serve son action sur toutes les tailles laissées a nu, méme
sur les plus fines.

Ce vernis est une pate souple

Le Vernis a remordre 2 B que I'on vend en pots, tubes ou

W seeanis seee s« flacons. 11 est facile de le fabri-

quer soi-méme en dissolvant au bain-marie, sur un feu
doux, dans un peu d’essence de Javande, une boule de
vernis ordinaire concassée.

On I'emploie a froid sur cuivre froid.

Le vernis noir a remordre est utilisé pour les travaux de
remorsure, mais il peut aussi, quoigqu’avec moins d'avan-
tages, remplacer le vernis au tampon, étre chauffé et enfumeé.

On I'étend sur le cuivre avec un rouleau.

- - shasasasss L]

S Les rouleaux sont des cy-

Les Rouleaux & B &8 % B lindres en gélatine (1), a sur-

sessesansessenanan wsssesss  face trés lisse, maniables a I'aide

d'une tige fixée dans I'axe. 11 en existe de toutes di-

(1‘: Le rouleau en gelatine remplace trés avantageusement le rouleau en
peau dont on s¢ servait autrefois. La gélatine est trés délicate | il est indis-
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mensions, souvent montés sur un manche appelé fourchette.
Pour les tenir a I'abri des chocs et de la poussiére, il est
bon de les conserver dans des boites spéciales en bois.
L’humidité les détériore.

11 est indispensable de nettoyer soigneusement le rouleau
dont on vient de se servir avec quelques gouttes d’essence de
Javande ou au besoin a la benzine -— jamais a I'eau —; toute

Rouleau en gélatine monté sur fourchetre.

trace d'anciens vernis demeurée adhérente a la surface serait
en effet désagrégée et réduite en fines particules par I'action
dissolvante d'un nouveau vernis.

La surface du rouleau devant rester trés pure et par
conséquent exempte de tous corps étrangers. On évitera
de I'essuyer avec un linge.

pensable de la mettre dans un endroit sec, mais non pas chaud. La gélatine
du rouleau doit étre isolée de tout objet dont le contact laisserait une em-
preinte et en déformerait Ja surface.
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; — Le vernissage au rouleau pour
Le Vernissage au rouleau i

dit vernissage d'épargne, pour 8 i
laremorsure 8 2 8 B B B & Operations.
LD P T T T T e TDL[t d’abord’ décapcr SOi=

gneusement le cuivre avec la térébenthine, la benzine, oula
potasse s'il y a lieu; finir au besoin avec un chiffon enduit
de blanc d’Espagne mouillé ; laisser sécher et essuyer treés
completememt a fond. Eviter la moindre trace d’huile, les
poussiéres et les corps étrangers quelconques.

Nettoyer aussi soigneusement un objet a surface plane

la morsure comporte diverses

claire et tres lisse : verre, glace, opaline, etc. Avec un cou-
teau a palette trés propre, prendre une dose de vernis et
Pétaler sur ce verre, cette glace ou cette opaline en une trai-
née ayant environ la longueur du rouleau. Ce vernis sera
souple, ni ferme, ni liquide.

Graduation des tons du vernis.

Promener le rouleau sur le vernis, de fagon qu’il en soit
enduit sur toute sa surface et que le ton obtenu paraisse
uni et un peu monté. On décharge le rouleau de la trop
grande quantité d’enduit en le passant sur une partie propre
de la plaque de verre ou d’opaline jusqu’au moment cir’on
obtient un ton fin clair et homogéne.

Ceci fait, passer immédiatement le rouleau sur le cuivre
froid, sans appuyer afin de réserver les tailles, méme les plus
fines. Rouler plusieurs fois dans des sens différents jusqu’a
ce que le cuiyre soit bien également couvert et montre a jour

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/

LES VERNIS 63
frisant le rayonnement des tailles libres et Juisantes. Lorsque
le rouleau n'est plus suffisamment garni de vernis pour ache-
ver de couvrir la plaque, on 1'en recharge comme il a été fait
pour la premiere application.

Laisser secher quelques instants a I'air libre le cuivre verni,
afin que Ja lavande s’évapore un peu. On ajuste alors un étau
a main sur l'une des marges et on expose en tous sens
I'envers du cuivre a la flamme d'une lampe a alcool. Le vernis
chauffé prend un beau ton transparent et luisant qui, en refroi-
dissant, devient un glacage. On doit chauffer tres modéré-
ment ; 'exces de chaleur, nous I'avons déja dit, ferait fumer
le vernis qui, brulé, serait cassant et inutilisable.

S'assurer a la Joupe de la parfaite homogénéité du vernis
et de la netteté des tailles. Boucher au pinceau, avecle vernis
a recouvrir, les que]ques mangues ou picots qui peuvent
subsister.

On peut ajouter sur le vernis au rouleau des travaux a
la pointe, qui seront mordus a 'acide en méme temps que les
anciennes tailles, plus rapidement méme parce que l'acide a
plus d’action sur Jes traits fraichement exécutés et non ébarbés.

Remargue. — 11 est prudent, avant la remorsure, de couvrir
au vernis liquide toutes les parties (y compris les marges) qui

ne doivent pas étre attaquées a 'acide.

L L L bl bttt tetetideteetebethebe]

Nousavonsdit quele rouleau

Accidents causés i & B 2  couvrant la surface du cuivre
par le vernis & remordre & &

doit épargner toutes les tailles.
Le bouchage des traits & &

11 est donc nécessaire qu’il ne
FESSESEESSSEAIEIRERTERSs R RN RRETRRES soit enduit qL[C d'une faib]e
couche de vernis, car, s’il en est trop chargé, les tailles seront
pénétrées — a commencer par les plus fines — et elles ne
seront plus attaquables par l'acide. D'ou résulteraient de fa-

cheuses inégalités dans la morsure,
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Une planche est piquée lorsque
Les Vernis qui piquent 2 2 13 couche de vernis quila couvre
resmsastsssisasssasenansssinissnsaeseas  est partiellement ou totalement
criblée d’une multitude de trous fins et serrés en masse qui,
malgré leur ténuité, ont laissé passer l'acide. Le piquage est
dénoncé a la morsure. 11 se forme au contact de 'acide un
ton gris verdatre sur toute la surface piquée, puis un bouil-
lonnement compact visiblement différent de celui qui se
produit sur les tailles. En enlevant les bouillons avec la
barbe d'une plume un peu ferme, on voit a la loupe le grain
serré du piquage.

Si 'on arréte a temps la morsure, il peut se faire que le
piquage. encore léger, s'efface aisément au charbon. Mais
Je mal n’est pas toujours facilement réparable. 1l arrive souvent
que les parties déja traitées s'endommagent parce que l'ins-
trument charbon ou brunissoir — avec lequel on travaille
a effacer les points du piquage, en usant ou en comprimant
le cuivre, atteint en méme temps les tailles gravées ; les plus
fines sont détruites et les autres tout au moins défraichies.

On évite le plus souvent les piquages en passant au
rouleau sur la planche gravée une tres fine couche d’essence
de lavande pure. Laisser sécher quelques minutes et vernir
comme il vient d 'étre expliqué.

Le piquage provient de différentes causes maijs surtout
de la qualité du vernis.

T‘rop ]iquicie, il tient mal au rouleau, se déposc en couches
trop minces et risque de couler dans les tailles.

Trop vieux, il peut étre décomposé, ce qui détruit la fine
cohésion de ses molécules.

Trop cuit, il est sableux.

Il arrive aussi que, au cours de la préparation au bain-
marie, une goutte d'eau s’y incorpore.

Un rouleau mal nettoyé altére le vernis frais.
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Enfin il faut compter la maladresse et Ja négligence

comme causes fréque:ntcs d'insucces.

SRS AR EERANEREERERRRRARERERRRRRES

Le vernis a retoucher est li-

Vernis a retoucher 12 2 & quide, noir bistré et assez fluide.

= reeranes sestes Quand il y a lieu de corriger
des travaux faits sur le vernis noir, on enléve a sec ce vernis
qui subsiste sur la partie a corriger, on étend ensuite a froid,
avec le pinceau, une légére couche de vernis a retoucher. Ce-
lui-ci, en séchant. reste souple et peut supporter de nouveaux
travaux qu’on fera mordre avec 'ensemble de la planche.

TLLLL] sResasessERsRRERES

Le bon vernis blanc liquide

Le Vernisblanc a retoucher @ ¢st utilisé de la méme facon sur

srsessiissssssansensinansnnnsnniansssins e cuivre verni en blanc (1}

SEEASESIEAESEAN SENEENENENANENNEIRERRRND

Le vernis a couvrir, plus épais

Le Vernis &4 couvrir 8 B & que le vernis a retoucher, est,

STesesessAReRRtIRSRERARRRRIeRRRRRARAREY comme ce dernier, ]iquide et
bistre foncé.

11 s’applique également au pinceau. Comme i} séche len-
tement, il est utile de le mélanger dans le godet ou il a été
versé avec une petite dose de noir de fumée, qui lui donne
plus de fermeté et en active le séchage.

Le vernis a couvrir préte au graveur une aide indispensable
dans les difféerentes périodes de son travail. Avec lui il couvre
d’abord toutes les parties de la planche pour lesquelles il
faut éviter le contact de l'acide : les travaux réservés, les
blancs, et méme les marges ; avec lui il couvre successi-
vement les travaux suffisamment mordus.

i1} 1 faut se méfier des vernis contenant de I'éther, ils craquent trés sou-
vent a la morsure.
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On peut, en employant un acide assez faible et en mul-
tipliant Jes couvertures au vernis, érablir de délicates grada-
tions de valeurs et obtenir des modelés complets.

Il faut, avant de remettre Ja planche au bain, attendre que
la partie fraichement vernie soit completement séche, car
le vernis ne protege qu’'imparfaitement le cuivre contre
J'action de l'acide tant qu’il n'est pas durci.

Nous avons dit qu’il est bon de couvrir toutes les parties
du travail que I'on veut réserver, les blancs et méme les
marges. C'est Ja une précaution contre tout accident, tel que
le piquage, qui viendrait a se produire et qui serait alors res-
treint a la surface non couverte. Quant aux marges, la couche
de vernis a couvrir, que Fon peut étendre un peu épaisse,
leur donne une solidité beaucoup plus grande et il est facile
ainsi d'y faire adhérer Ja cire a border.
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sessesen LI LI L] anay

La morsure a pour objet de
LaMorsure 8 2 8 8 8 B creuser toutes les parties du

- seens sessssesas  cujvre deécouvertes de vernis

par le travail de la pointe, en les soumettant a l'action cor-
rosive d'un composé chimique qui attaque le métal plus ou
moins profondément selon le degré de sa force et la durée de
son contact.

On peut faire une morsure avec tout produit ou combi-
naison chimique corrodant les métaux, mais n'agissant pas
sur les vernis ; cependant on s’en tient a de trés simples for-
mules d'un usage courant.

La morsure s’exécute de plusieurs facons : soit en immer-
geant la plaque dans un bain acide, soit en répandant cet acide
sur la surface du cuivre bordé d’un rempart de cire, soit
enfin en attaquant seulement certaines parties du travail déja
lait avec un pinceau imbibé d’un liquide corrosif.

Nous allons examiner ces divers procédés, mais au préa-
Jable il convient d’indiquer quelques opérations qui seront
effectuées avant Ja morsure.

it LA AL L L L L L L L DL LT L LT L T er

Quand Je travail a Ja pointe

. . s b2 B o = . s .
Avant la morsure 2 8 B ¥ SUT vernis est terminé et que

Les retouches 2 8 2 B % la planche est préte pour Ja mor-

sure, on 'examine 3 la Joupe et
I'on bouche avec un pinceau bien fin et du vernis liquide
a couvrir tous les menus défauts tels que points, pous-

sieres, ¢éraillures, etc., qui apparaissent, et que l'acide ne

e e T T ey
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manquerait pas de creuser sur le cuivre des traces qu'on
aurait la peine de nettoyer au brunissoir ou méme de repous-
ser au marteau.

Cette retouche ou repiquage au vernis est une précaution
indispensable. 11 est bon aussi de renforcer avec le vernis a
couvrir les parties sur lesquelles il n'y a aucun travail et
méme les marges.

Si la planchette est de petites dimensions, on ja feramordre
dans une cuvette carrée et plate, en verre ou en faience
émaillée, remplie au tiers d’eau-forte. 11 sera bon, alors, de
préserver 'envers du cuivre par une mince couche de vernis

commun au bitume. On évitera ainsi qu’il soit rongé par l'a-
cide, qui Jui-méme se chargerait a I'exces d'zzotate de cuivre
et perdrait rapidement ses qualités.

RAISISISSstissssssssiitssscrisssnesss Les travaux préparés pour
Nettoyage des tailles 8 8 2 (ne premiére morsure exigent

senae sessesesisasicae généra}ement un temps assez
long. Peu a peu les tailles se ternissent; l'air les oxydes,
divers contacts et méme la respiration peuvent les revétir
d'un enduit qui s'oppose au moins momentanément a une
action réguiiére des acides.

Il est facile de rendre aux tailles leur pureté brillante en
les lavant avec le mélange suivant :

Dissoudre dans l'eau, a saturation, 250 grammes de sel
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gris ; y ajouter un litre de vinaigre, filtrerle tout et melanger
de parties égales d’eau pure.

Pour I'usage, couper une partie de ce bain avec quatre
parties d’eau pure, répandre ce liquide sur la planche, Javer
ensuite & I'eau froide et sécher délicatement avec du papier
buvard doux et du linge fin.
el L L L Ll Quiiﬂ.d le fDrIT'Iat dES Cl[ivres
Le Bordage alacire 8 8 8 e permet plus de les faire

O T LT T LTI T T ) T lnordre par immersion dans une

cuvette, on dispose sur les marges de la planche un rem-
part de cire spéciale appelée cire a border, de sorte que la
planche elle-méme constitue Ja cuvette destinée a recevoir

et a retenir le bain.

La cire a border c¢st dure et cassante: on l'amollit dans
I'eau chaude et on la triture ensuite dans I'eau froide, car elle
doit étre fraiche au toucher et chaude 2 Vintérieur.

On lui donne d'abord une Forme plate rubannée, asses ré-
guliere, et peu épaisse. La tranche de ce ruban dont Ja hau-
teur dépassera d'environ deux tiers le niveau du bain est
ensuite fortement fixée avec les doigts sur les marges vernies
du cuivre, morceaux a morceaux, 4 mesure qu'on les a mani-
pulés comme il convient, en Jaissant un espace de plus d'un
centimetre entre la base de la bordure et les cotés limitant
le sujet gravé. Pour faciliter 'adhérence de Ja cire au
vernis, on passe sur le bord inférieur un objet arrondi, en
fer, légerement chauffeé.
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11 manque encore un bec pour le déversement du liquide.
On I'érablit a I'un des angles de la bordure en la surélevant
avec un ajoutage de cire. Lacuvette
improvisée peut alors recevoir l'a-
cide ; mais on I'emplit d’abord avec

de I'eau pour s’assurer qu’il n'existe

pas de fuites a aveugler.

Quand Ja morsure est terminee, Beo du bordigs
on enléve le bordage en cire enle soulevant par'un des coins ;
le tout se détache d’un bloc et trés facilement. La méme cire

peut étre utilisée indéfiniment.

LES MORDANTS

sessenn suw nae Rl -

Autrefois, l'eau-forte était
L'Eau-forte 82 2 8 2 %2 ® composée par un mélange en

ssesnacans esananas * proportions variables de diffé-

rentes substances dont l'action d'ensemble sur le métal était
plus ou moins corrosive. Ces mélanges sont aujourd’hui
abandonnés et remplacés par des produits de composition
chimique définie et réguliere.

Le plus communément employé est Vacide nitriqgue ou azo-
Haue.

11y a deux qualités d'acide nitrique : l'acide chimiquement
pur et Vacide ordinaire.

Chimiquement pur, il a laspect d'un liquide limpide et in-
colore comme de V'eau. Impur, le liquide est plus ou moins
teinté en jaune clair et il répand des vapeurs rutilantes et
irritantes d’acide hypoazotique. L’acide azotique du com-
merce contient en outre un peu d'acide chlorhydrique et un
peu d'acide sulfurique.

L’acide chimiquement pur marque 36 au pese-acide ; celui
du commerce marque 40°. On a observée que Jattaque du
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cuivre — la morsure — difféere sensiblement selon qu'on
emploie I'acide pur ou I'acide ordinaire. Le premier a une
action plus douce, plusréguliére, qui se fait sentir méme sur
les taillesles plus fines. Ces qualités Je rendent précieux pour
les remorsures.

L’acide ordinaire impur — a une action plus brutale,
creusant parfois trop violemment certaines parties de la gra-
vure. Marquant les moindres accidents du vernis, il atteint
irrégulierement les tailles treés fines.

Au premier abord il semble paradoxal que I'acide ordi-
naire attaque le cuivre plus violemment que
I'acide pur. L'explicationde cette différence
est toute naturelle si 'on considére qu'il
contient des petites quantités d'acide sul-
furique et surtout d’acide chlorhydrique
qui oxydent fortement Je cuivre. On peut
donc dire théoriquement que plus 'acide
nitrique est pur et moins il attaque les
métaux. Ajoutons en outre que plus il
est concentre, moins forte est son action
corrosive. Aussi n'emploie-t-on jamais
V'acide azotique, qu'il soit pur ou impur, a

I'état de concentration : on Il'additionne

d’'une quantité d’eau suffisante pour que le |~

Pese-ncides.

mélange marque en moyenne 152 18" au (&
pese-acide, e minimum étant 12° et le
maximum 206°.

Pour connaitre le degré d'un mélange d’eau et d’acide, on
en préleve une certaine quantité dont on remplit une éprou-
vette ; on y plonge le pése-acide, qui y enfonce d’autant plus
que la proportion d'eau est plus forte. Le chiffre qui se lit
sur la tige graduée du peése-acide au point d'affleurement du
liquide indique Je degré du melange.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

PROCEDES ELEMENEATRES D LA GHRANURE D AR

-~
[

Le bain d'acide se fait en versant 'acide dans l'eau. Nou-
vellement préparé, il est dur. Avant de I'employer. il est utile
d’y faire dissoudre quelques rognures de cuivre. Il se forme
alors de 'azotate de cuivre et un peu d'acide hypoazotique
qui régularise la morsure. L'azotate de cuivre donne au li-
quide une belle coloration vert émeraude.

Le bain préparé depuis un certain temps et qui a servi
plusieurs fois se charge a I'excés dazotate de cuivre, mord
peu. trop lentement et noircit les tailles. 11 est affaibli,
quoiqu’il conserve le méme degré au pése-acide. En ce cas,

- il sera nécessaire de le remplacer, car il

S © dissout peu ou mal le cuivre dont il est

R ! déja saturé. Aprés avoir préparé un

bain neuf, on peut, pour en atrénuer la

dureté, y mélanger une trés petite partie
de vieux bain.

Mais on ne doit pas renforcer un
vieux bain avec de l'acide pur. D’abord
on n'en connait plus le degré exact,
ensuite la morsure est beaucoup moins
réguliére.

L'acide nitrique se garde dans les fla-

cons bouchés a 'émeri; le liege serait

Flacen 4 acide,

rapidement rongé par les vapeurs corro-
sives. On ne doit le manier qu'avec précautions et ne le

transvaser qu'a laide d’entonnoirs en verre.

ARSA IR ORI AN TN TSR IRER I RRIRRE RS NRRT AL LE'S Pal’ties dl.l CLIi\H'C {{QCOLL‘

Eifets de l'acide nitrique 2 2 yertes par les travaux de pointe,

GssmsuesssENARENdEIR ISR ANARTO RIS mises en contact avec ]E: baiﬂ

d’acide, deviennent brillantes, et elles se couvrent progressi-
vement de bulles gazeuzes d’un blanc verdatre, fines vapeurs

produites par la décomposition de I'eau.
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Ces bulles se forment lentement dans les traits isolés et ra-
pidement dans les tailles serrées et croisées. D'abord fines
et espacées, elles deviennent bientét plus fortes, plus nom-
breuses ; elles se massent sous la forme d'un bouillonnement.
11 faut. quand elles arrivent a ce point, les balayer avec la
barbe souple d'une plume, car non seulement on ne voit plus
les traits qu’elles obstruent par 'effervescence, mais encore
elles isolent le fond des tailles et I'action de I'acide se trouve
entravée. 1l s’en suit que ces tailles trop longtemps couvertes
par les bulles gazeuzes ne mordent plus réguliéerement et
paraissent tachées de points blancs.

On observera qu'un cuivre dur est mordu plus lentement
qu’un cuivre mou. dont les molécules sont moins serrées.

La température influe beaucoup sur la morsure : celle-ci
sera lente si on 'exécute dans une piece froide ; plus il fera
chaud et sec, plus I'acide agira promptement. Par un temps
froid, il sera prudent, avant de mettre la planche au bain, de Ia
chauffer trés légerement afin de rendre un peu de souplesse
au vernis et d'empécher qu'il ne s'écaille par Veffer de la
rétraction.

Les gouttelettes d acide projetées sur les vétements britlent
I'étoffe et laissent des taches rouges si I'on n'a pas le scin
de frotter immédiatement la partie atteinte avec un linge im-
bibé d’ammoniaqm_: etendu d’eaur.

Enfin, parmi les effets de 'acide, il en est un particuliére-
ment facheux : il brile les doigts de I'opérateur imprudent.
L’épiderme et les ongles prennent une teinte jaune qui tourne
au marron. Les doigtiers préservent trés incomplétement ; il
faudrait des gants en caoutchouc, objets incommodes. 11 est
plus simple de tremper les doigts dans I'eau pure avant et
aprés tout contact avec lacide. D’ailleurs il est inutile de
prendre la plaque dans le bain avec la main ;: on en saisit les
bords avec un crochet.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/

PROCEDES BLEMENTATRES DE LA GRAVURE IV ART

1] L1 ssasensTee

Pour la morsure a ['eau-
Morsure a l'acide nitrique 8 forre, il y a deux écoles : 'une

M - > -2 r. B Bz R > -
dite eau-forte 8 & B B B préconise Jla morsure lente,

sesrsseriseess ssessssssssscssssss Jautre vante lattaque rapide.
Cette derniére méthode fut pendant quelque temps en fa-
veur; elle a encore des partisans. 1] semble en tous cas dan-
gereux pour les tailles délicates d’employer le bain a un de-
gré tres élevé - d'abord, 'acide nitrique produit en rongeant
le cuivre un bouillonnement intense sous lequel il est diffi-
cile, comme nous venons de le dire, de surveiller assez com-
pletement tous les travaux pour éviter quelques dégits. Le
vernis protege le cuivre, c’est entendu, mais l'acide agit bru-
talement et, dans les tailles croisées par exemple, le vernis,
plus délicat aux angles a cause de la réduction de sa sur-
face, résiste mal contre une violente effervescence. 1l en ré-
sulte que Jes traits qui devraient étre purs deviennent gros-
siers, inégaux, presque informes.

Au contraire, avec un acide relativement lent, marquant
15" a2 18° au pese-acide, le graveur reste maitre de Ja mor-
sure et la gouverne a son gré. Pouvant suivre la corrosion
lentement progressive des tailles, il J'arréte ou Ja prolonge
sans craindre que ses prévisions soient dépassées. Si, en fin
de morsure, il veut rendre les noirs nerveux, il augmente
simplement la force corrosive par I'adjonction dans le bain
d’une dose d'acide pur proportionnelle a V'effet qu’il veut
obtenir.

Le revernissage de la planche permet toujours d’atteindre
les tons les plus forts, méme avec des travaux mordus faible-
ment en premier état ; tandis que, siles traits sont d’abord
trop creusés et qu’il failleJes atténuer par le brunissoir et le
charbon, ce sera au détriment de la fraicheur.

Cependant une morsure rendue trés ferme par sa prolon-
gation, et au besoin par I'¢lévation du degré du bain d'acide,
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semble dans certains cas presque indispensable ; elle donne,
dés le premier érat, des noirs solides, qui pourront méme
sembler trop forts a cause du contraste direct avec le blanc
du papier. Les travaux de modelé harmonisant 'ensemble
font revenir ces noirs a une valeur normale. Il arrive méme
qu’en terminant Ja planche on soit obligé de les renforcer
encore.

En résumé, la morsure lente et fine s'impose pour les
parties délicates de Ja planche et tous travaux devant rester
fins et souples. La morsure ferme est au contraire tout indi-
quée Jorsqu’on veut avoir de fortes valeurs, fraiches de tons
et servant de base a la gradation que J'on établit entre les
modelés.

Dl et ettt iuctetbebetbeiaeiedieie

La morsure a plat consiste a

]

3

Morsure a plat 2 2 2 2 ¥ fajre mordre en une seule fois

-

srssanas T T

»  l'ensemble des travaux exécutés
sur Je vernis.

L'aspect de Ja gravure dépend alors entiérement de la
fagon dont elle aura ¢té traitée a la pointe.

Si I'artiste n'a fait appel qu'a une seule grosseur de pointe
uniformément appuyée, la morsure sera égale pour fous ces
traits égaux. C’est donc par le rapprochement ou I'écarte-
ment des tailles, la relation entre celles qui seront serrées
et croisées'dans les parties foncées, ou simples et espacées
dans les clairs, qu’il obtiendra un effet.

Avec des pointes de diverses grosseurs, donnant par con-
séquent des tailles de largeurs différentes, les travaux peuvent
étre plus nourris, les valeurs mieux rendues depuis les tons
puissants jusqu’aux finesses. La gravure est ainsi modelée, et
donne un bon résultat qu’on peut encore améliorer avec la

morsure par couvertures,
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morsure par couverhures
Morsure par couvertures %  est ajnsi nommée parce qu’on

strctsitsnitnsasaisssanasasseeses  COLUVTE 2U pinceau et au vernis a
couvrir les travaux ayant atteint l'intensité de ton voulue
pour les garantir des morsures successives qu’il sera utile
de faire afin d’obtenir graduellement les autres valeurs.

Procéde assez long mais tres simple.

Au premier contact avec le bain d'acide, l'ensemble des
travaux découverts est attaqué. Des que les tailles les plus
délicates sont suffisamment mordues, il faut retiver rapide-
ment Ja planche du bain, si elle est dans une cuvette, ou, si
clle est bordée de cire, vider I'acide dans un récipient en con-
servant intacte la bordure, en vue des morsures suivantes.
On lave immédiatement a 'eau pure, on égoutte, on seche au
buvard les parties restées humides, on couvre avec un pin-
ceau garni de vernis a couvrir (1) toutes les parties que 'on
veut préserver d'une nouvelle morsure, puis lorsque ce ver-
nis se ternit sous I'haleine, preuve qu'il est bien sec, on met a
nouveau la pilanche au bain pour obtenir la valeur suivante.
Et ainsi de suite pour toutes les morsures successives, jusqu’a
la derniére.

SEsasEsENERANRREEES

Le vernis blanc est presque

Morsures partielles B8 & 2 toujours utilisé pour 'exécution

au pincead B 8B B B B 2 oy a une reprise partielle de
L T e T P T T T Y T PP T T Ty travaux qlle ]'On Falr mordre
indépendamment de ceux qui sont déja gravés.
Le vernissage au rouleau peut étre appliqué au ren-
forgage de ton, méme d’'une partie restreinte de Ja gravure.
Dans ces deux cas — et toutes les fois que I'on ne traite
que de petites surfaces — on arecours a la morsure au pinceau.

D1 Voir Fernit a couvrir.
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L'acide est déposé et conduit sur la planche avec un pin-
ceau, ou plus simplement une plume d’oiseau, terminée en
pointe, souple et un peu ferme. La plume n’éraille pas le
vernis, résiste bien a l'acide et... ne coftite rien. Si l'on pré-
fere le pinceau, il faut qu'il soit monté sur plume, car I'acide
dérruit le montage mérallique ; les plus durables sont ceux
quiont servi pour la rerouche au vernis, ils en restent quelque
peu imprégnés malgré qu'ils ajent été nettoyés a l'essence
de térébenthine et a la benzine, et les molécules qui sub-
sistent Jes garantissent assez longtemps contre la destruc-
tion par les acides.

1l 'y a bien encore les pinceaux en fils de verre, fins et
soup]es comme les poils de fourrures, mais ils ne se trouvent
point couramment dans Je commerce.

Quel que soit V'objet employé, voici comment on opére:
On mouille d’abord avec un pinceau propre imbibé de salive

qui prépare le vernis a recevoir le liquide —— la place
exacle ol J]a morsure doit étre circonscrite, puis aussitdt on
y dépose la plus grande quantité possible d’un bain d’acide,
que l'on prend dans un godet ou dans un verre. 11 se forme,
comme 2a l'ordinaire, des bulles que 'on balaie en faisant
grande attention de ne pas entrainer 'acide en dehors des
limites ol il doit mordre, car il attaquerait immanquablement
toutes les tailles dans lesquelles il se répandrait.

Quand on juge la morsure suffisante, on étanche le liquide
avec du papier buvard, on lave a I'eau pure et on dévernit
s'il y alieu.

i Satitstoistseseesere La durée d'une morsure a
Durée d'une morsure 2 2 » I'eau-forte est subordonnée a

Y e T T T T T T T T T T T T T '["rop de causes différenteS pour

qu’il soit possible de la préciser.
L'activité du bain d’acide est relative a son degré. a sa
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force, a la quantité d’azotate de cuivre dont il est chargé et a
la température.

Un cuivre incisé avec une pointe aigué mordra beaucoup
plus vite que s’il est simplement découvert avec une pointe
ronde.

Le métal dur et bien battu est mordu plus lentement que
Je métal mou.

La morsure a plat peut étre rapide, mais Ja morsure par
couverture est infiniment plus longue, car, selon le format et la
complexité du sujet, elle comporte un nombre de mises au
bain indéterminé, suivies de couvertures au vernis assez
longues a sécher.

La morsure d'une planche peut varier entre quelques ins-
tants et quelques jours.

T ——
Les Accidents 8 &2 2 2 &
(Mersure insuffisante, trop forte; creve. i .
Craquelage du vernis) 2 12 13 iz SUre, soit en suivant les effets
SESF ISR RSN IS NSRS REENERIS AR SN RRRNS de ].acide Stlr Ie Cllivre, Sojt' S‘i]

Un graveur attentif surveille
V'avancement réguiier de la mor-

s'en est mal rendu compte, en découvrant de vernis une lé-
geére partie des travaux mordus pour en vérifier I'érat ; mais,
malgré tous ces soins, on n'obvie pas toujours aux erreurs
d’appréciation qui causent I'insuffisance oul'excés de morsure.

La morsure trop faible résulte soit d’une prudence exagérée
de P'artiste, soit d'une effervescence de I'acide qui fait croire a
une action corrosive trés vive, tandis qu'en réalité elle n'est
que normale. En voici la raison : les pointes produisent en
saignant le cuivre de petits reliefs ou barbes qui sont
attaqués par l'eau-forte autant que la taille elle-méme. On
devra tenir compte de cet effet double qui trompe facilement
sur la valeur réelle de la morsure de la taille.

Le remede a indiquer est un vernissage au rouleau pouvant
permettre une remorsure ; mais, dans certains cas, il est bien
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difficile d’épargner les tailles a peine creusées. On peut y par-
venir en passant trés délicatement sur Jasurface de la planche
un rouleau en gélatine enduit d'un vernis léger et souple.
On dépose ainsi sur la surface du cuivre une couche infini-
ment mince et tres égale, qu’il faut laisser sécher et qu’on
renforce avec une seconde couche, suivie d'un troisiéme et
d'une quatrieme s'il y a lieu. Aprés s’étre assuré que le fond
des tailles est resté bien découvert, net, brillant, et que la
surface du vernis est homogéne et sans défauts, on fait un
glagage rapide comme il est d’'usage pour les vernis a recou-
vrir, et I'on peut fajire remordre le lendemain.

Si, malgre tout, quelques finesses sont bouchées, on Jes
découvre a la pointe.

Une morsure trop forle est presque toujours occasionnée
par une imprudence, un mauvais calcul de la force du bain
ou une faute d'inattention pendant la morsure.

Dés qu’on Ja constate, il faut en toute hate enlever l’a-
cide et inonder Ja planche d'eau pure, puis dévernir pour
juger de I'¢rendue du dégit. Un dégar Jéger se répare en
baissant les tons au brunissoir, au charbon et au besoin en
pratiquant un habile repoussage au marteau. Si au contraire
les tailles sont profondément rongées, la remise en état est
problématique : essayez toutefois avec un grattoir trés
coupant d’enlever la surface du cuivre jusqu’a la demi-
profondeur des tailles et de la remettre au plan au moyen du
marteau a repousser. Tant mieux si vous obtenez un bon
résultat et qu'une reprise des travaux ne soit pas nécessaire.

Les crevés sont causés par une morsure qui, rongeant les
tailles, détruit leur harmonie en crevant les espaces qui les
séparent.

Dans la gravure a 1'eau-forte les crevés sont parfois utiles
pour obtenir un effet dans les noirs. En ce cas on les pro-

voque volontairement 2 des endroits déterminés, S’ils sont
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accidentels, et proviennent d'une action trop vive de J'acide,
on y obvie par les moyens ci-dessus indiqués.

Un désastre heureusement rare est le craquelage du vernis
pendant la morsure. 1l se produit lorsqu’a l'enfumage la
flamme a séché le vernis sars apparence de brilure, ou
lorsque le vernis se rétracte par l'effet du froid. Rien a faire
dans le premier cas, que de tenter un vernissage au rouleau,
comme pour les travaux mordus trop faiblement. Dans Je
second cas, on peut remédier.au mal en tiédissant la planche
avant de la mettre au bain.

smsanes il hB 435554

Parmiles nombreux corrosifs
Le Perchlorure de fer 2 2 qui attaquent le cuivre sans

vesesese seussisastasteissanes, désagréger le vernis, un des plus

employés, apres I'acide nitrique, est le perchlorure de fer
(sesqui chlorure de fer, ou chlorure ferrique) composé
chimiquement de deux équivalents de fer contre six équiva-
lents de chlore. 1] se dissout dans deux fois son volume d’eau.
La solution commerciale est 2 40°; une solution pure a 30°
se trouve chez les marchands de produits chimiques.

Le perchlorure de fer attaque puissamment le cuivre, sans
donner lieu a une effervescence accusée. La morsure en est
droite et toute en profondeur ; elle donne généralement aux
travaux un aspect plutor sec et froid, sans charme ni sou-
plesse. Néanmoins Je perchlorure est précieux pour la re-
morsure des tailles trés serrées, dont l'acide azotique boule-
verserait la belle ordonnance.

A T’état pur, il mord rapidement (huit a dix minutes envi-
ron pour les noirs accusés). Atténuée par une addition d’eau,
son action est ralentie proportionnellement au mélange ;
de telle sorte qu’il est possible d'obtenir beaucoup de net-
teté dans les tailles les plus fines en réduisant le bain a 25,

20 ou méme 15 degrés.
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11 est donc facile de modeler des tons avec le perchlo-
rure de fer, mais, pour corriger la froideur des travaux, on
les réchauffe, le cas échéant, par un trés court passage dans
un bain d’acide azotique 2 18" maximum.

Lz perchlorure de fer s'applique presque toujours au pin-
ceau ; on dépose le liquide sur la partie gravée a faire
mordre, on surveille trés attentivement la morsure, puis,
lorsque le creux est suffisant, on Jave abondamment i I'eau
pure.

1l reste parfois sur le cuivre une irisation qui cédera sous
une solution coupée d'eau, de vinaigre et de sel gris, ou
mieux encore sous un Javage a l'hyposulfite de soude a
saturation.

Toutes les précautions préliminaires indiquées pour 'acide
azotique sont applicables au perchlorure de fer. ainsi d'ail-
leurs qu’a tous Jes autres corrosifs.

Beaucoup d'autres mordants attaquent le cuivre ; il nous
suffira d'ajouter qu'on peut obtenir des noirs profonds et vi-
brants avec un mélange d’acide nitrique a 30", coupé de 1 3
de son volume d’acide chlorhydrique pur et additionné de
quelques gouttes de perchlorure de fer.

L'acide chromique est aussi fort apprécié par ceux qui ont
I'expérience de son action trés corrosive.

i o
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: L'eau-forte est de tous les
L'Eau-forte 2 8 B B 2 B procédés de gravure celui qui,
SRS EEARNISARE NS NINRRRIRRRaRERRRRTIRES PE"' la simp]jcité dE‘:S moyens
d’exécution, est le plus a la portée de quiconque veut pra-
tiquer l'art de Ja gravure sur cuivre.

Une planche vernie, des pointes, un bain d'acide, voila en
effet les éléments constitutifs d'une eau-forte ; mais encore
faut-il savoir les mettre en ceuvre. Certains maitres, bien qu’'ils
n'ajent pas eu a leur disposition Jes ressources complétes de
'outillage des graveurs, ont, avec les pointes et lacide,
exprimé sur le cuivre des idées belles et puissantes. Au
contraire, fut-on praticien documenté et expérimenté, on ne
produira que de médiocres choses si 'esprit n’est pas animé
et guidé par le sentiment artistique.

On grave a Ja pointe comme on dessine au crayonou a la
plume. Liartiste traduit et précise son inspiration avec les
divers instruments qu'il manie sur le vernis au mieux des
effets cherchés. La morsure a l'acide achéve de fixer, en la co-
lorant, l'expression de sa pensée. La pointe seche. promenée
a propos sur le cuivre nu, compléte les travaux en y ajoutant
de la finesse ou du velouté. Quant au burin (1), il nest qu'oc-
casionnellement appelé a raccorder des traits ou a réparer

des accidents.

(1) Pendant longtemps un grand nombre de graveurs ne voulurent pas
admettre qu'une planche fit terminée purement & I'eau-forte, sans reprises

au burin dans les chairs et dans les draperies.
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Quelques graveurs accordent une valeur relative a certains
procédés — le papier de verre, la fleur de soufre, etc. — pour
assourdir les travaux trop transparents et mater les blancs
trop crus. Il ne faut en user que le moins possible et avec
de grandes précautions.

Les considérations d'art que nous développerons dans un
chapitre suivant : La gravure originale el la gravure d'inter-
prétation s’appliquent également a I'eau-forte. Nous n'y in-
sisterons donc pas ici. Pourtant, et quoique I'artiste reste
absolument libre de sa maniére de graver, il existe, a coté de
ces considérations générales. un certain nombre de regles
bonnes a connaitre et utiles a pratiquer.

En voici quelques-unes.

La direction que I’on doit donner aux traits de la gravure
préoccupe et embarrasse trop souventles débutants pour
que nous nen démontrions pas toute la simplicité. Les pre-
miers traits qui accentuent et massent le sujet suivront — Té-
guliérement ou non — Je sens de la forme a représenter. Par
exemple, toute chose horizontale : de I'eau, un terrain plat,
une route, sera figurée par des traits horizontaux ; cest au
contraire avec des traits verticaux que I'on ombrera un
mur, une colonne, etc. Aux étaffes conviennent, selon leur
espece, les tajlles souples ou puissantes dans le sens des
différentes masses et des plis ; aux chairs, les fines vibrations
enveloppant ou suivant le muscle ; aux arbres et aux buis-
sons, des accents qui détaillent les vigueurs ou les délica-
tesses des premiers plans et les larges masses de feuillées.

L’effet perspectif veut que les premiers plans soient d'une
facture plus large et plus soutenue que les suivants. Les
fonds trés éloignés sont serrés et fins.

La force des traits est proportionnelle aux dimensions
du sujet traité ; plus Ja gravure est petite, plus ils sont déli-
cats. De grandes planches peuvent étres gravées avec des
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tailles relativement fines pourvu que 'effet soit brillant et
que les travaux de techniques soient variés.

SRS E SIS RR NSRRI AR IR IRRBERAY un croquis Drjgjna] st PTCS"
Premiers travaux & 2 B 2 que toujours dessiné directe-

VessessusasIsesIesTeRREaTE sssesses ment d’aprés nature sur e

vernis, sans calque préalable. Par exception, on fait un
report sommaire des principales lignes du sujet.

La gravure d'interprétation quelle qu’elle soit nécessite, au
contraire, une mise en place trés précise, qui en est l'indis-
pensable début.

Le cuivre est bien verni au tampon, sans traces de pous-
sieres ; I'enfumage, exécuté sans accidents de brilures, Juia
donné un beau noir, brillant et solide. La couche mince,
ferme et souple est préte a recevoir le ca]que tracé sur une
feuille de papier glace et garni de poudre de sanguine ou de
mine de plomb qui, par la pression moyenne du brunissoir,
se déposera sur la surface du vernis et laissera en rouge ou
en gris la trace fidéle de ce calque. Alors enfin on commence
la gravure du sujet en découvrant le cuivre avec une
pointe ronde, ou en le saignant avec une aiguille finement
affitée.

Rappelons que Ja pointe arrondie ou doucie permet une
exécution beaucaup plus libre que la pointe aigué, mais dans
certains cas le travail perd en précision ce qu’'il gagne en
aisance. Le cuivre saigné esr plus vite mordu que le cuivre
simplement découvert.

La pointe suivra avec heaucoup de précision toutes les
indications du calque : d'abord, ettrés purement, Jes contours
qui déterminent la forme, puis, s'il y a lieu, les pointillés qui
limitent les modelés. Dans un sujet régulier : figures, drape-
ries, etc., on peut s’en tenir la pour avoir un premier état. 1
est cependant préférable sinon de masser largement, tout au

i
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moins de souligner la mise en place par quelques valeurs qui
déja lui donneront un peu de caractere. En général, et sur-
tout pour Jes sujets les plus libres, tels quz les paysages, on
poussera les travaux autant que pourra le permettre une pre-
miere morsure a Vacide.

En découvrant le cuivre, la pointe souleve des parcelles
de vernis qui forment une poussiére trés fine, génante pour
voir la netteté du travail. On dégage les tailles avec un pin-
ceau en blaireau doux et plat appelé queue de morue.

Lorsque lartiste se juge suffisamment avancé pour faire
tirer un premier état, il procedea ja morsure. L'acide va creu-
ser plus ou moins profondément le cuivre dans tous les traits
tracés par la pointe, tandis qu’il n'atteindra aucune des sur-
faces, méme les pluspetites, protégées par le vernis. 11 ne
faut pas oublier queles moindres altérations du vernis, points,
froissures, etc, laissant paraitre le métal, devront rigoureuse-
ment étre cotverts au pinceau avec du vernis liquide ainsi que
les marges.

Nota. - Afin de ne pas tomber dans des redites, nous
renvoyons le lecteur aux chapitres qui trajtent de Ja mani-

pulation des vernis et des acides.

.gco_ng.----_.-.-..oon--_.c--o.s__-

Apres la morsure, la planche
Reprise des travaux 2 i = est soigneusement dévernie a
crisesseesesanssssarsnsonsesisenssnanss | 'essence de térébenthine recti-
fiée, et nettoyée a fond avec de la benzine. Elle est alors
remise a l'imprimeur, qui en tive une épreuve donnant tres
exactement 1'état des premiers travaux, et sur lequel Iartiste
se guidera pour poursuivre les compléments et les re-
touches utiles.

Un premier ¢rat, meme trés soigneusement conduit, n'est,
a de rares exceptions pres, quune préparation dans laquelle
les traits criiment arrétes, tranchant sur des blancs purs,
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créent un disparate qui aura besoin d'étre atténue par des
demi-teintes et des croisements de tailles.

Pour vy procéder on revernirt la planche — mais sans 'en-
fumer, afin que toutes Jes tailles du premier état restent vi-
sibles — avec le vernis blanc au tampon qui remplit et par
conséquent protege les traits déja mordus, et dont la trans-
parence facilite le raccord symétrique des nouveaux travaux
avec les précédents.

Si au contraire on désire faire remordre les premiers traits
en meéme temps que ceux que I'on ajoutera, on revernira la
planche au rouleau, soit avec le vernis blanc en pate. soit
plutdt avec le vernis a remordre ordinaire, dont Ja finesse et
ja fransparence laissent bien voir les travaux antérieurs et se
prétent a merveille a I'adjonction de nouveaux.

Ceux-ci seront poussés aussi loin que possible, et, apres
une nouvelle morsure, des epreuves d'un second état seront
tirées.

Sur I'une de ces derniéres epreuves, il est utile d’indiquer
au crayon noir (pas ala mine de plomb) ¢t au pastel blanc,
les modifications a apporter pour le renforcement ou l'atté-
nuation des tons. Cette retouche sert de guide pour Ja mise
en valeur du sujet.

On fait ainsi faire des états autant qu'on le juge nécessaire.
Il faut cependant en limiter le nombre afin d’épargner au
cuivre des nettoyages trop fréquents qui contribueraient 2 al-
térer la fraicheur des traits.

On termine Ia planche en ¢quilibrant une derniere fois les
valeurs par des remorsures et de délicates reprises a la pointe
seche. Le graveur, aprés avoir développé dans son ceuvre
toutes les ressources de son talent, y ajoute la note spirituelle
qui doit la parfaire.

L'épreuve qui sort alors de la presse de l'imprimeur n'est
plus un état : c’est 'Estampr.
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e (L1 L] Ll s

1] n'est pas possible d'achever
Tailles usées 2 2 2 ® B B une gravure sans que la surface

. saaeae + du cuivre ait subi quelques dé-

gradations. Pour diverses causes, ne flit-ce que le contact
prolongé de la main, les tailles qui y ont été creusées de-
viennent moins profondes, les arétes des bords s'arrondissent,
les valeurs baissent de ton, les demi-teintes prennent un
aspect gréle surtout dans les traits fins.

On peut tenter de rendre leur vigueur aux parties ainsi
affaiblies en les faisant remordre avec un acide a 15°.

Les finesses trop usées pour &tre remordues seront
veprises a la pointe séche en ayant bien soin de ne pas les
doubler.

e e
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sssssean

mEsssstsEITATERARERERRRRREE

Lorsqu'on examine une gra-
LeBurin 2 2 2 8 8 8 8  yure au burin, on est tout
seesssssstisiestistestissiessnninnss d'abord frappé par la précision
et la pureté de I'ceuvre.

Il ne s’agit plus ici, comme pour l'eau-forte, de manier
un modelé avec des traits croisés au caprice de la pointe.
Toute fantaisie est dangereuse. Les tailles sobres, pures et
régulieres du burin ne peuvent s'accommoder d'une défail-
Jance. La technique absorbe toutes les préoccupations du
buriniste ; il calcule et prépare I'ordre des tailles, leur di-
rection, leur écartement, Jeur mouvement, leur profondeur,
enfin la puissance ou la finesse des tons, en vue de I’effet
artistique le plus complet. La gravure au burin, peut-on
dire, est une composition ; c’est aussi la plus noble de toutes
les formes de reproduction d’une ceuvre d’art.

On n’y réussit qu'avec une savante virtuosité d'exécution
secondée par une extréme délicatesse de sentiment : mais on
est récompensé de sa peine et de ses recherches par Ja sim-
plicit¢ d’ordonnance et la majesté d’harmonie auxquelles on
aboutit.

trmsanee (Ll saw Dc

tous les procédés de

Essais preliminaires 28 & & gravure, le burin est incon-

seesesesssssssssisessesssssssssiiniesss  testablement le plus difficile a
pratiquer. Le débutant doit s'astreindre 3 des essais arides
et longs avant d'acquérir Ja streté de la main et la connais-
sance de la technique.
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Nous avonsindiqué au chapitre Outillage la maniere d’affii-
ter les burins; nous conseillons au débutant de s'exercer au
maniement de l'instrument de la fagon suivante : il tracera
]égérement 4 la pointe, sur un morceau de cuivre nu, quelques
lignes droites qu’il suivra avec le burin, en cherchant a les
inciser également larges et profondes, de bout en bout. Sans
nul doute, il n’y réussira pas tout d’abord. Sa main inexpé-
rimentée manceuvrera inhabilement 'outil ; mais, a2 mesure
qu’elle shabituera a le pousser, clle saurale faire pénétrer de
plus en plus réguliérement dans le métal et chaque essai
marquera un progreés.

Pour creuser réguliérement le métal, le fer du burin for-
mant avec le plan du cuivre un angle trés aigu doit glisser
insensiblement et sans a-coup sous une pression égale de Ja
main. L'angle est-il trop ouvert, la pointe ne glisse plus ;
elle pique a fond et se trouve bientdt arrétée.

1l faut encore, pour bien couper, que le burin soit tenu
d’aplomb, c’est-a-dire que ses faces n'obliquent ni a droite,
ni a gauche.

Apres les lignes droites, le débutant exécutera des lignes
de courbures différentes, puis, par assemblage, il formera des
tons unis. Enfin, il s’exercera 2 rentrer des tailles c'est-a-
dire a renforcer au burin les traits déja tracés sur une lon-
gueur déterminée, ou a les élargir en les creusant régulie-
rement et graduellement, afin d’obtenir par le creux et la
largeur difféeremment accentués un modelé de tons dans le
méme groupe de tailles.

Ces commencements plutot ennuyeux sont les prélimi-
naires indispensables de I'art du buriniste : ils apprennent a
diriger I'instrument avec stiretéeta en tirer Jes effets cherchés.
Tel un pianiste fait des gammes et des arpeges avant
d’aborder un morceau. Peu a peu 'on passera a des exer-

cices moins rebutants : petits sujets d’'ornements, parties de
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draperies, morceaux d'académies. Mais on ne peut songer
a entreprendre une gravure d'ensemble avant une période
prolongée d'étude.

L Lt kbbbl bt Rl O n

prépare avec un soin

Préparations diverses 52 & 12 particulier, pour la reprise au
eEsassisesNNIRETEREsRRERRCOREIERRERTS ]Jul‘in, les parties de la gravure
qui doivent rester réguliéres et simples de facture, telles que
les chairs, les draperies et vétements, les objets rigides, etc.
Observant toutefois que les traits froids et secs donnent a
I'ensemble un aspect peu agréable, on doit autant que possible
joindre le charme du rendu a la correction du métier, sou-
vent, et suivantle cas, faire vibrer les travaux par des mou-
vements appropriés qui les font. pour ainsi dire, vivre et res-
pirer. Ces mouvements s'accentuent et s'amplifient dans le
rendu des étoffes, qui veut étre composé avec une grande va-
riété selon que leur aspect est terne, soyeux, Iéger ou velouté.

1l est d'un trés mauvais effet que les tailles viennent se
buter sur un contour ; elles doivent s’y perdre dans un mou-
vement souple d'enveloppe comme si on pouvait en voir la
continuation derriere 'objet représenté.

Les travaux auxquels les reprises au burin ne sauraient
convenir resieront a l'eau-forte. Ce sont, par exemple, les
parties d'architecture pittoresque ou de paysage, certains
fonds et quantité d’accessoires. Cette alliance de techniques
diverses donne a l'ceuvre une variété plaisante qui en fajt
valoir I'aspect général.

La liberté de la pointe n'est cependant que tres rela-
tive, car on ne saurait sur la méme planche allier le calcul
réfléchi du burin avec Ja fougue capricieuse dz I’cau-forte.
Une tenue d'ordre s’impose, qui harmonise ces deux genres
différents et les fasse valoir V'un par I'autre. Les traits restant

a Veau-forte seront donc sagement tracés et Ja pointe
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gardera dans ses fantaisies le décorum qui convient au
voisinage du burin.

AR TAREE R SRR ARSENESR AR

La préparation d'une planche
Travaux de préparation 5 2 destinée a étre gravée au burin
snssesssssrsssesressisessanasssasanss  €xige des soins particuliers.

Elle se fait a I'eau-forte.

Lorsque le calque est reporté sur le vernis, on trace d'a-
bord finement a la pointe Jes contours et toutes les indica-
tions secondaires indispensables. La recherche de la forme
dans son absolue précision est le point de départ de toute
gravure ; le trait qui la limite sera fin pour ne pas cerner
le sujet par un contour noir, désagréable a l'ceil, surtout
dans les lumiéres. Les pointillés délimitant les divers plans
du modelé seront également fins, la morsure ne les touchera
que trés faiblement, car ils doivent, lorsque leur réle indica-
teur aura été rempli, disparaitre sous le brunissoire (1).

On établira les principales masses d’ombres en tragant
les tailles dans la direction la plus favorable. L'espace qui
séparera les tailles sera calculé en vue des résultats que
devra donner la reprise au burin qui, il ne faut pas I'oublier,
les élargit en les creusant et par cela méme les rapproche
les unes des autres.

Ces premiéres tailles restent plus fortes que celles qui les
croisent ; on les appelle premiéres ou dominantes.

Les travaux préparatoires s'arrétent généralement a cette
périoda ; on les fait alors mordre a l'acide, par couvertures,
comme pour une cau-forte. Les traits des contours et les poin-

1} On peut encore préparer des pelils sujels a la pointe séche en suivant sur le
cuivre un calque au soufre @ dans ce cas, un neftovage immédiat du cuivre s'impose
avec de Uhuile et de la pouire d'émeri impalpable. Les irails scnt repris avee le
burin ¢l on renforce au besoin cerlaines parlies avee une morsure a lacide préparée
par un vernis an f’(JqufJH,
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tillés provisoires seront trés légérement touchés par l'acide,
les demi-teintes seront mordues plus franchement tout en
restant ménagées. On laissera creuser autant qu’il sera néces-

saire les masses d'ombres et toutes les parties qui doivent
demeurer a 'eau-forte.

emmesestes sese . Les travaux préparatoires

Reprise des travaux 2 %8 8  mordus, méme par couvertures,

seneanas ssasssiTeesees <+ donnent un premier état quelque

peu fruste et uniforme. Cest alors que commence I'emploi
judicieux et plus exclusif du burin. Plus la forme en losange
de cet instrument est accentuée, plus on obtient de finesse
et de profondeur dans les traits. Le burin carré élargit des
tailles, mais les creuse moins a fond. Cependant Robert
Nanteuil a composé un sonnet pour recommander de ne pas
employer de burins trop en losange.

On rentre de la fagon que nous avons indiquée les traits
gravés a l'eau-forte en premier état. Le burin rectifie leurs
incorrections ; il donne des noirs brillants et des demi-tons
frais.

Le modelé de certaines parties du sujet peut s'obtenir avec
une seule direction de tailles reprises au burin ; mais il faut
pour y reéussir une virtuosité particuliere. Le plus souvent,
ces premiéres tailles sont croisées par des secondes et par-
fois des troisiémes destinées a modérer des blancs trop
vifs pour le plan qu'ils occupent. On ajoute exceptionnelle-
ment des quatriemes. Elles sont graduellement de moins en
moins fortes : les secondes, plus fines que Jes premiéres, etc.
Deux tailles croisées d’égale valeur donnent un ton lourd.
Sides tailles sont trop espacées entre elles ou que l'on veuille
nourrir le ton en évitant les croisements, on a recours
aux intertailles ; ce sont, comme le nom Vindique, des traits
insérés parall¢lement entre les traits existants. Sile sens de
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la forme oblige deux masses de premiéres tailles a se heur-
ter. presque toujours 'harmonie est rétablie par la sur-
coupe des secondes qui empruntent genéralement une direc-
tion favorable a la continuation des premieres. Evitez le
mauvais effet des croisements en losanges trop aigus.

Avant d'entreprendre les seconds travaux, on revernit la
planche au vernis blanc et I'on incise les tailles complémen-
taires a la pointe fine ou a Ja langue de chat, puis on fait re-
mordre. OQu encore on trace les tailles ala pointe, directe-
ment surJe cuivre nu et on les reprend au burin (1).

Les tailles complémentaires, qui ont surtout pour objet
d’assourdirles blancs, sont remplacées dans les premiersplans
(notamment pour les chairs et pour les étoffes) par de petits
traits ou des points isolés ou assembiés de burin, placés dans
Vintérieur des losanges formés par le croisement des pre-
miéres et des secondes. Les points donnent un modelé plus
léger ; ils seront d'autant plus espacés et fins qu'ils se rappro-
cheront des lumiéres. On prolonge les tailles par de petites
lignes brisées trés courtes et rapprochées qui deviennent
graduellement des virgules, puis des points. On les range
de fagon qu'un trait ou un point réponde a un espace blanc
de la ligne précédente.

La préparation dans le sens de la forme, Il'enveloppe,
s'impose rigoureusement dans Jes premiers plans. Mais on se
libére de cette obligation a mesure que les plans a interpréter
sont de p]us en plus éloignés ; les tons se simplifient, les traits
sont plus fins et déliés, et Jeur direction devient facultative.

Par les reprises a la pointe et au burin, les remorsures
successives et les nettoyages au brunissoir et au grattoir, on
établit le modelé depuis Jes masses d'ombres jusqu'aux plus

{1} Voir Outillage : Les Pointes coupantes et Les Langues de chat,
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délicates finesses, et I'on arrive ainsi au complet achévement
de Voeuvre.

Les indications qui précedent ne sont que d-s conseils gé-
néraux. On ne saurait les codifier en régles expresses et
P'artiste veste toujours libre, suivant son inspiration et son

‘nie propre, de 'application du procédé qu'il juge le pl
genie propre, PP P quojug pius
favorable a la réalisation de son ceuvre.

Nota. — Le burin rend lisses les tailles qu'il creuse,
I’encre d’imprimerie s’y trouve moins retenue que par celles
soumises a l'action des acides. On les dépolit, sans les creu-
ser davantage, avec un tres Jéger bain acidulé passé sur Ja

planche revernie au rouleau.
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LA POINTE SECHE

e L R e Ty

La gravure a la pointe séche
La Pointe seche 2 8 B 8 ¢st exécutée directement sur le

sssmsas ssnn sesses - Cui\"l'?. nu.

Les pointes en acier cassent fréquemment. Pour augmen-
ter Jeur résistance sur le métal et en prolonger autant que
possible I'usage, on les affiitera a cone court.

Les pointes en pierres fines sont p]us particu]iérement
employées pour le croquis direct d’aprés nature. Elles
Jaissent a]Ja main une souplesse et une liberté bien supérieures
a celles que l'on peut avoir avec les pointes en acier ; en outre
on ne les affite jamais. Les pointes en Diamant ne s’é-

Perte-painte avec Diamant.

moussent pas et ne se cassent qui si on les tourne brutalement
a faux. Elles ont l'inconvénient d'étre trés courtes — trop
courtes — et leur prix s'éleve en raison de leur grosseur et
de la Jongueur de la tige ; bien taillées par le lapidaire, elles
sont parfaites, mais c’est assez rare. Le Rubis et le Sapbhir,

Y ee— | . . fJ

Porte-pointe avec Saphir.

beaucoup moins cotteux, font aussi d’excellentes pointes.
Bien qu’elles ne glissent pas aussi franchement sur Je métal,
clles sont trés douces a la main.
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Ces pierres précieuses sont enchassées dans des tiges en
acier, garnies de plomb a l'intérieur et on les monte dans des

porte-pointes spéciaux.

L L L L T L Si

pour compléter des tra-
Pointe seche @ 8 8 8 8 # yaux d’eau-forte ou de burin, on
complémentairez %2 B & & y mélange des travaux a la pointe
sessssasiianessnssnnssesisssesssesanssss  ciche Jeur facture devra s'har-
moniser avec la maniére et I'esprit du sujet qu’ils complétent.
On ébarbe les traits a la pointe; s'il est nécessaire, on les
fera remordre.
LT LT LT T LU LI LS LELECLCILLL La technique de la pointe
Pointe séche directe # £ 2  s¢che faite directement daprés

dapres nature 2 2 B B B pature est trés simple : on des-

sessssaniane - ssssssss  sine librement avec des pointes
en acier ou en pierres fines incisant le métal selon Ja force du
trait que l'on veut obtenir (1).

Apres quelques essais, on a appris a se rendre compte de
ce que cestravaux — que 'onn’ébarbe pas — peuvent donner
a I'impression des épreuves, car la barbe du trait joue ici un
role capital. Trop forte dans les clairs et les demi-teintes, elle
retient un exces d'encre dont les résultats sont fourds et
grossiers. Trop mince dans Jes noirs veloutés, elle donne un
aspect gréle et lavé. Si au contraire elle est trop accentuée,
les noirs font des masses pateuses.

On pourra corriger I'excés d’empatement en baissant tres
prudemment les masses avec un charbon qui usera la
créte coupante des barbes. Jamais, en aucun cas, il ne faudra

"1} Les planches gravées a la pointe seche sont tres souvent imprimees en
couleurs, & la poupée. 11 faut observer que des traits trop forts pour les
encres noires cu de couleurs foncées peuvent étre justes dans les couleurs

claives.
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ebarber au grattoir si 'on veut conserver a tous les traits,
délicats ou puissants, Ja fraicheur et Ja spontanéité de la pre-
miére touche. lls seront suffisamment serrés pour éviter un
trop grand espacement qui nuirait au modelé ; les tailles se
croiseront et se recroiseront au gré d'une sage fantaisie ; une
exécution réguliere et froide n'atteindrait pas au charme que
doivent dégager ces ceuvres rapidement exécutées.

Parfois, pour retenir 'encre sur une surface peu travaillée,
mais de laquelle on veut un effet, on donne un ton sur le
cuivre par un frottis au papier d'émeri, ou un grain avec de la
poudre impalpable de soufre, ou encore on y tamponne de
I'encre a imprimer vermillon, qui contient un peu de mer-
cure et produit mieux que le soufre un grain d'aqua-teinte
pour peu qu'on la Jaisse séjourner quelques minutes sur le
métal non aciéré. Lorsque l'on a recours a ces moyens, ce
ne peut étre que sur des travaux sommairement préparés.
En effet, le papier d'émeri use les barbes, le soufre et toute
autre substance produisant un grain d’aqua-teinte s'amassent
contre les reliefs de la taille et les alourdissent.

Si ces procédés, ces Frucs donnent des reésultats dont cer-
tains graveurs se contentent, ils ne sauraient étre mis en ba-
lance avec le trait, dont les diverses combinaisons assurent
bien supérieurement tous les effets désirables.

Le nombre des épreuves a la pointe seche que Ion peut
tiver est trés limité, car les finesses, plus posées qu'incisées,
s'usent tres vite en dépit méme de Ja précaution souvent prise
de leur donner toute la consistance possible par J'aci¢rage.

Nota. — Si, par crainte d’erreur. ou pour tout autre motif,
le graveur ne fait pas sa mise en place d'apres nature, il I'in-
diquera par un décalque extrémement léger, au soufre ou sur
un vernis blanc. 11 nettoiera la planche avant de continuer

s¢s5 fravaux,
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LA GRAVURE ORIGINALE

et

LA GRAVURE DINTERPRETATION

msssAREsAsIRERAR IRt aRLE sEnRaRssannraRnd LE'L gra\iurc O'I’Igjnale a ]real_[—

La Gravure originale 2 2 2 forteoua la pointe séche est un

seesssnnsteranssaisnsnnsssnanssaenins  dessin sur cuivre. Qu'elle s'ar-
réte 2 la forme du croquis ou qu’elle soit poussée jusqu’aux
limites d’'une ceuvre d’art achevée, I'artiste, suivant le mot trés
juste de Charles Blanc, « est le dessinateur de sa gravure et le
graveur de son dessin ».

Le croquis, exécuté directement d’aprés nature et large-
ment tracé sur le vernis, rend avec une grande sobriété de
travaux la beauté, le charme d’un effer, la rapide reproduction
de la chose vue ; il simplifie les contours des formes et | 'équi-
libre des masses d’'ombres et de lumiere. L’'impression res-
sentie par l'artiste, pendant cette vision d'un instant, est
rendue dans un style concis et décoratif.

Traduire Ja nature avec esprit, voir vite et juste, voila les
conditions essentielles au croquis original.

La fine aiguille classique, de méme que les objets les plus
imprévus, tels que de gros clous, peuvent également servir en
cette occurrence d'instruments a graver.

Le croquis sur cuivre exécuté devant la nature n’est qu'une
gravure originale scmmaire. 1] peut laisser une impression de
charme et de spirituelle facilité d’exécution, mais il reste un
simple croguis.
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La véritable gravure originale est la tres complete traduc-
tion sur le métal d'un sujet que le graveur a lui-méme congu
et qu'il a traité a I'aide d'un procédé d'art différent, dans
Je but bien arréré de le graver ensuite. Soucieux de faire
exprimer a 'ceuvre dont il est Je créateur toute la force du
sentiment qui I’a inspiré, il en poussera I'exécution, dans le
style qui Jui est personnel, aussi loin que le lui permettront
son talent et sa délicatesse d'observation et quel que soit le
procédé technique qui Jui convienne : eau-forte. pointe,
burin, etc.

Ces créations, d’'un mérite artistique tres élevé, souvent
méme exceptionnel, sont de fort belles estampes représentant
des sujets de genre, des paysages, des portraits, ou de
charmantes et fines gravures dites vignettes, commandées
pour lillustration de publications de luxe et au succes

desquelles elles concourent pour une grande part.

L L e lkehtieteihe ettt

Delinterprétationd’une com-
La Gravure d'interpretation & position entiérement person-

L ==ee +  nelle a celle d’'une ceuvre congue

et créée par autrui, il n’y a qu'une faible distance : elle fut
bien vite franchie et I'on ne se fit pas faute de reproduire par
I'eau-forte des ouvrages de maitres auxquels en toute fo-
gique la gravure libre pouvait seule convenir. Cela devait
entrainer loin, car l'eau-forte embrassant indistinctement
tous les genres, tend a délaisser de plus en plus son carac-
tére principal d’originalité, saul dans Je croquis.

Actuellement, elle est grandement acquise a Vinterprétation
des tableaux et des sculptures; nos Salons J'attestent.

En dépit de 'obligation ot elle est de traduire toute cetvre
étrangere avec la plus scrupuleuse fidélite, elle conserve
néanmoins en grande partie la liberté d’exécution, la puis-

sance d’éclat qui lui donnent un charme si particulier, parfois
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meéme incomparable. Elle demeure toujours le dessin mordu
sur le cuivre, et le procédé est subordonné au sentiment.

11 serait aussi faux de I'intituler copie que cette cx-
pression serait déplacée al'égard d’une composition peinte ou
dessinée d’aprés nature. La copie est la reproduction inté-
grale en peinture d’une autre peinture originale, ou un fac-
simile en gravure d'une autre gravure originale.

Le graveur ne copie pas plus I'ceuvre peinte que le peintre
ne copie la nature; tous Jes deux interpréetent selon leur
technique et leur vision propre. Le peintre compose I'ordon-
nance de son sujet, le coloris er 'effer de son ceuvre ; le gra-
veur compose son interprétation en combinant ses travaux de
gravure de fagon a reproduire son modele, dans le style et la
maniere du peintre qui I'a exécuté. Mais cette combinaison et
son exécution sont infailliblement marquées des caractéres de
style et de maniére personnels a chaque graveur. D’our il ré-
sulte que, si plusieurs graveurs interpretent avec un art égal
un méme sujet, ces différentes interprétations, toutes parfai-
tement fidéles, présenteront cependant, quant a I'exécution,
de grandes dissemblances.

S’il en érait autrement, si le graveur obéissant a des regles
immuables était astreint a suivre des formules strictement ap-
plicables a des cas prévus, il serait seulement un artisan : son
ceuvre «ie reproduction conventionnelle n'aurait aucun carac-
tére dart, et toutes les interprétations d'un méme tableau,
par des gravures différentes, seraient identiques.

LA GRAVURE D INTERPRETATION EST DONC INCONTESTABLEMENT

UN ART D INSPIRATION.

Bien avant de commencer a tailler le cuivre, le graveur a
profondément étudié le sujet a traduire; aussi dés le prin-
cipe ses travaux dénotent-ils un grand souci de la précision
et de I'effet. Les premicéres tailles tracées répondent au des-
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sein d'un ensemble par avance arrété dans son esprit, et
que progressivement les travaux réalisent jusqu'au complet
achévement de I'oeuvre. On sait qu’il n’existe pas, en gra-
vure, de régles fixes pour ¢établir Ja préparation d'une planche;
aucune convention n’'asservit la conception et I'exécution des
travaux; la technique est libre, elle ne s’appuie que sur des
principes généraux d’art. Elle est nécessairement subor-
donnée aux sujets traités et a la maniéere des maitres inter-
prétés ; par exemple : un Rubens peint avec fougue ne se
traduit pas de la méme fagon qu'un primitif; un paysage
du Poussin ou un Corot appellent des procédés de gravure
différents.

La méme diversité s’impose pour linterprétation des
ceuvres de sculpture selon la matiere dont elles sont faites :
platre, pierre, marbre, bronze, etc...

En général, les tailles doivent envelopper les muscles,
accuser la souplesse des chairs et des chevelures, faire valoir
Véclat ou la finesse des ¢toffes, leurs plis, leurs ondulations,
rendre avec fermeté la brillante rigidite des métaux, faire
enfin nettement rvessortir la matiére, le relief et la couleur des
objets représentés.

Cette composition, cette infinie diversité des moyens
techniques de la gravure en est I'espriT.

La simplicité savante et précise par laquelle elle exprime
le caractére du modéle en est le sTYLE.

Le graveur souligne par Ja forme, la profondeur, le mou-
vement des tailles le sentiment initial et l'expression géné-
rale de J'oeuvre. 1l est impossible de prévoir une méthode a
suivre, parce que le jugement personnel du graveur joue ici
le plus grand roéle, et se manifeste essentiellement sous la
forme de linspiration.

L’interprétation d'une ceuvre d’art, par la gravure, doit

refléter la pensée qui a présidé a sa composition et a son exé-
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cution, de telle sorte que I'amateur en soit lui-méme pénétré,
qu’il en saisisse le sens, qu’il en gotite I'agrément ou la gran-
deur et que cer assemblage de tailles formant une image qui
exprime une idée retienne l'intérét par I'harmonie, la richesse
et la stireté de ses combinaisons.

L’estampe devient alors I'équivalent du tableau. La variéte
des travaux avec le noir et le blanc a toute la richesse d'une
palette. Parfois méme la gravure est supérieure par ses
qualités d’art.

Qu’on nous permette d’emprunter a « FArt de Ja Lecture »
par Ernest Legouvé quelques lignes qui, en remplagant le
mot lecteur par celui de graveur, s'appliquent essentiellement
al'ceuvre d'interprétation.

« .... 1l (le lecteur) doit découvrir le plan sous 'ceuvre,
Vesquisse sous Je tableau, Ja charpente sous I'édifice, dessiner
enfin les grandes lignes. De la cette conséquence naturelle,
que nul plus que lui ne pénétre profondément dans le secret
d’une composition, et tel défaut d’ensemble, tel vice d’ordon-
nance qui se dissimule sous le mérite et le brillant de I'exé-
cution, éclate forcément aux yeux du Jecteur par le fait
méme de son travail. »

Et plus loin:

« Qu'un lecteur puisse et doive mettre en lumiére les
beautés de l'ceuvre et tache d’en dissimuler les défauts, il
n'y a pas de doute ; mais c’est 2 une condition d'avoir senti
ces beautés et vu ces défauts. »

On y arrive par l'¢éducation ariistique.

En principe, le seul document qui doit guider I'artiste,
depuis le début jusqu’a Ja derniére touche d'une gravure
d’interprération, c'est I'ceuvre originale elle-méme. S’il peut
la consulter a son gré, sa traduction prend alors un accent de
vérité, une franchise d’allure qu’elle ne peut acquérir que

sous l'influence directe du modéle.
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Malheureusement les circonstances ne permettent pas
toujours d'avoir constamment 'original a portée. On le rem-
place par une scrupuleuse reproduction au lavis, au crayon,
ou, si I'on ne peut mieux faire, par une épreuve photogra-
phique tirée sur papier photographique au bromure mat, et
préalablement mise au point par de judicieuses retouches.

Il faut se rendre compte, en effet, que les appareils photo-
graphiques, quelque perfectionnés qu'ils soient, déforment
toujours lés reliefs et la perspective ; ils ne peuvent rendre en
noir et blanc la gamme exacte des valeurs avec autant de
justesse que l'ceil humain.

La déformation des reliefs et de la perspective est parti-
culierement sensible dans le portrait photographié d'aprés
nature, qui ne donne en outre qu'une ressemblance de sur-
face banale, apprétée, molle ou heurtée et le plus souvent
faussée par les retouches du cliche.

Quand le graveur n'a qu'un document de ce genre, sa tiche
se complique de la recherche de toutes les qualités d’art qu’on
ne peut rencontrer dans une reproduction purement méca-
nique. 111ui faut rectifier les déformations, affirmer la cons-
truction anatomique, trouver dans l'allure générale, et sur-
tout dans V'expression des traits du visage, le caractére intime
du personnage.

C’est une véritable reconstitution qu’il est prudent de
préparer par un dessin,

g e -3
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L T L Ll ettt

Quelques-uns parmi les an-

' ' [ 12 b 2 ;: . s -
Llmprimeur2 8 8 8 8 8 (jens graveurs nous ont Jaissé

sessesssssesnsenes de belles épreuves qu'ils avaient
di imprimer eux-mémes. Les conditions sont changées et le
graveur moderne — privilégié — n’a plus a s'inquiéter de
I'impression de ses planches, dont il remet le soin aux maitres
imprimeurs en taille douce. 1l y en a d’éminents.

A tous égards il s’en trouve fort bien. D’abord le materiel
d'imprimerie est infiniment Jourd, encombrant et coliteux et
trouverait difficilement place dans le plus vaste atelier — a
supposer que le propriétaire en permit I'établissement autre
part qu'a un rez-de-chaussée ; ensuite n'est pas imprimeur
qui veut ; ce n’est qu’a la suite d'un long apprentissage qu’on
parvient a une adroite manipulation des produits et qu’on
sait faire rendre au cuivre tout ce qu’il peut donner d'effet
artistique. Une ceuvre d’art ne se tire pas comme une carte
de visite.

Enfin, une cause d'insucces pour l'artiste imprimant lui-
méme ses épreuves naitrait de la difficulté d’entretenir son
matériel en bon état de fonctionnement, érant donné qu'il n'y
aurajt recours qu’a.d'assez longs intervalles. Les encres sé-
cheraient, le tampon durcirait, les Janges encollés par cer-
tains papiers tels que le hollande n’auraient plus aucune sou-
plesse, etc, etc.

On peut affirmer que 'imprimeur est le plus dévoué colla-
borateur de l'artiste graveur.

Une imprimerie en taille-douce possede généralement un
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assez grand nombre de presses dont Ja majeure partie est uti-
lisée pour les tirages ordinaires. D’autres sont confiées au
personnel supérieur des tireurs d’épreuves, assistés d’un
apprenti. Chacun d’eux occupe un atelier particulier.

Attentif a écouter les conseils de I'artiste, soucieux d’of-
frir ceux que lui suggére son expérience, le tireur d’épreuves
suit le travail du graveur depuis le premier état jusqu'a
I'épreuve définitive. Souvent méme, lorsque le tirage est res-
treint et nécessite des soins particuliers, il préfére I'exécuter
en entier que de le laisser passer en d’autres mains que les
siennes. Pourles publications a grand nombre d’exemplaires,
il dirige Vouvrier chargé du tirage, qui lui-méme soumet ses
essais au maitre imprimeur. Un mauvais ouvrier abime les
meilleures planches ; un bon imprimeur tire toujours parti
d’une gravure méme médiocre.

La Presse en taille-douce i
L'lmpression 2 8 8 8 B B

La planche est soumise par
le tiveur d’épreuves a diverses
préparations. D’abord I'ap-
prentila nettoiea I'essence de
térébenthine, car il est indis-
pensable quele fond des tailles
soit débarrassé de toutes les
impuretés ou matiéres grasses
qui empécheraient I'encre de
s’y fixer convenablement. Le cuivre est ensuite placé sur
la table en fer poli d'un vaste réchaud nommé gril a I'in-
térieur duquel brillent quelques flammes de gaz. Sur ce gril
s'exécute tout le travail qui précéde I'impression propre-

Essencage de la planche,
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ment dite, travail pendant lequel le cuivre doit étre chauffé
suivant le genre de gravure, la composition de I'encre, etc.

L’encre, préalablement rebroyée a la molette, et au besoin
mélangée de matiéres dont V'incorporation en varie le ton et
I'intensité, est déposée sur la surface du cuivre en petits tas
que le tampon vient étendre jusqu'a parfaite régularité de
Pencrage. Au surplus, l'imprimeur rectifie au doigt les

Encrage du cuivre (Areher Wittman).

manques qui peuvent subsister, puis il essuie largement la
planche avec une mousseline spéciale, égalise I’encrage avec la
paume de Ja main garnie d’un peu de blanc d’Espagne, tout en
ménageant soigneusement les tailles ; enfin il essuie les marges
avec un chiffon imbibé d’eau additionnée de lessive de potasse.

La planche peut alors donner ce qu’on appelle une épreuve
nature, c’est-a-dire reproduisant exactement mais séchement
les travaux de gravure.

On compléte cet état par le refroussage ou enveloppe, auquel
on procede au moyen de mousselines appropriées au genre
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de retroussage que I'on veut obtenir. Si I'on veut du brillant,
il faut une mousseline raide ; elle sera au contraire molle et

pelucheuse pour avoir des tons sourds et fondus. Elle fait en
quelque sorte fonction d’estompe. L'imprimeur, en la pas-
sant Jégérement sur certaines parties du travail, effleure
I'encre retenue dans les tailles, I’étale 2 son gré sur la sur-

Tirage d'une épreuve (Atelier Wittman).

face du cuivre, éteignant ainsi les blancs d’entretailles dont
la crudité pourrait nuire a4 ’harmonie de I'ceuvre,

C’est la que Jartiste peut se féliciter de l'aide que Jui
préte un imprimeur habile.

Mais il y a une contre-partie. Confiants dans l'effet rendu
par Je procédé du retroussage, quelques graveurs en abusent
espérant masquer l'indigence de leurs productions. lci la
maitrise du tireur ne remédie pas a I'insuffisance du graveur :
les tons lavés auxquels on arrive constituent seulement ce
qu’en terme de métier on appelle de I'eau=forte 2 la sauce.
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Lorsque le retroussage ou enveloppe est terming, les
marges du cuivre sont une dernieve fois nettoyées au blanc
d’Espagne et la plaque est placée sur la table de la presse, ou
plus exactement sur une feuille de zinc interposée entre
cette table et 1a planche, en vue de faciliter le margeage de la
planche et du papier sur lequel elle doir étre imprimée. Le
tout est rapproché du cylindre qui est garni de plusieurs
lJanges en drap épais pour éviter le contact direct et trop dur
de l'acier sur le papier. Leslanges ont encore pour but de
faire pénétrer le papier dans les creux de la gravure, de le
gaufrer (1).

Apres un dernier examen du papier, 'imprimeur Je dépose
humide sur le cuivre ; 'apprenti met en mouvement la roue de
la presse. Sous cette impulsion, la table avance faisant passer
la planche sous le cylindre qui accomplit un mouvement de
rotation et est reglé a la force de pression voulue.

Le signal d’arrét est donné Jorsque la planche a entierement
subi Ja compression entre la table et le cylindre.

L'imprimeur rejerte les langes, souleve délicatement le pa-
pier. L’encrage de la planche qui s’y trouve complétement
reporté donne I'épreuve.

L L L L kel el et b

Les encres pour I'impression
Les Encres 8 8 2 2 B B  en taille-douce ne se trouvent
L I o F 6 dans le commerce ; elles sont
confectionnées par les ouvriers eux-mémes suivant les besoins.

Les encres noires s'appellent par abréviation noir; de Ja
les expressions noir fort, noir ordinaire ou moyen, noir doux,

(11 L'impression en taille douce est en somme une sorte de gzufrngc; on
guuf're du papier sur des plunches gravées et, pour quiil soit bien apparent,
on charge d'un produit colorant les tailles de la gravure. Clest encore pour
faciliter ce gaufrage, et afin qu'il entre mieux duns les tailles gravées en

creux, que 'on mouille le papier.
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qui désignent couramment les intensités différentes dans le
méme ton noir.

Les encres de couleur sont le produit de poudres colorées,
broyées comme le noir avec des huiles siccatives. On obtient
par leur mélange une gamme de tons infinie qui permet non
sculement les impressions monochromes les plus variées, mais
encore les tres délicats tirages polychromes au repérage ou
a la poupée. Les épreuves au repérage s'impriment sur trois,
quatre, parfois cing planches différentes.

Pour Pencrage a la poupée, le tireur fait une véritable pa-
lette d'encres grasses de différentes couleurs: a I'ajide de
petits tampons ou de tortillons en chiffons, nommés pou-
pées, il dispose et étale ces couleurs sur le cuivre, trés exac-
tement a Jla place qu'elles doivent occuper. L’ensemble
donne une épreuve fac-similé du modéle.

C’est un proceédé Jong, minutieux et coliteux qui est de la
catégorie des fantajsies charmantes, mais que 'on ne saurait
appliquer aux ceuvres de grand art.
seererastestensarensnsnrsnnsananenssuncs Les sortes de papiers propres
Le Papier 2 2 8 B B B aVimpression des épreuves sont

EusissssansevesaRs R R RN SRR R R RaE n omb reuses.,

Les papiers les plus usités sont : le papier pate (blanc ou
teinté), le vélin de cuve er le vergé a la forme, dit de
Hollande, le papier de Chine, le papier du Japon, le papier
Watman.

11 y a encore le parchemin (peau de mouton) sur lequel on
tire généralement les épreuves de grand luxe, le satin, etc.

Toutes ces matiéres ont des qualités et des défauts qui
leur sont propres. La préférence a donner a 'une ou a 'autre
dépend du gott de I'artiste et de la facon dont sa planche est
travaillée. A certaines gravures Je Japon convient mieux que

le Hollande; a d’autres. le Chine ou le papier pate.
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Voici. d'une fagon geénérale, ce qu'on peut attendre des

différents papiers.

Le papier pdte tire fin mais sec, parce qu'il est sans colle ;
il reproduit exactement I'¢tat de la planche sans en dissimuler
les défauts : sinceére, donc peu sympathique puisqu’il n'a pas
I'art de Farder la vérité : trés délicat, il se salit et se déchire

trés facilement.

Le papier vergé dit de Hollande est un des plus appréciés;
il donne de tres belles épreuves, plus vigoureuses que celles
qui sont tirées sur le papier Japon dont il n'a malheureuse-

ment pas le chatoiement.

Le W atman, trop dur, est difficile a assouplir méme par
un trempage prolongé; il refuse I'impression. A employer
aussi rarement que possible.

1l y a deux catégories de papier de Chine : le Chine-Chine
qui vient de Chine et le Chine simple ou Chine frangais qui
est fabriqué en France.

Le Chine Chine a un ton gris, froid, qui préjudicie a la
gravure. C'est pourquoi les anciens imprimeurs ont eu l'idée
de le décolorer afin de le ramener a4 un ton blanc-nacré. Les
burinistes du X1X¢ siécle faisaient tirer leurs épreuves de
choix 2 peu preés exclusivement sur ce papier décoloré, con-
trecollé sur du pate blanc. Aucun autre n’avait au méme
degré souplesse, finesse et éclat. Mais les opérations de dé-
coloration et de lavage étaient longues et difficiles. Aussi
des fabricants de papier se sont-ils avisés de faire du faux
Chine. Des mati¢res de premier choix leur ont permis de
composer des pates d'une finesse extréme et d’obtenir des
feuilles trés minces qui, contrecollées sur du papier pate,
donnent l'illusion du véritable Chine.

Aujourd’hui on ne se sert presque exclusivement que de
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Chine Ffrancais, avec lequel on tire des épreuves un peu
seches peut-étre, mais pures et nettes.

Le papier du Japon, qui vient réellement du Japon, a suc-
cédé au Chine. Fabriqué avec une matiere soyeuse, il a des
chatoiements d'un grand charme. 1l fond bien les valeurs
et serait imcomparable s'il n'avait Vinconvénient de pelucher
trop facilement. 11 reste malgré tout un papier de luxe par
excellence.

La peau de parchemin est variable. Elle peut présenter des
veines ou des taches jaunes qui paraissent dans les parties
claires de la gravure ; le grain et I"épaisseur en sont irréguliers,
Mais Jorsqu’il est bien choisi, le parchemin donne des épreuves
incomparablement supéricures par Ja douceur, la puissance
des modelés et le charme trés particulier qu’elles commu-
niquent a I'estampe.

Le satin - - mince ou épais —- convient aussi a des tirages
de grand luxe. L'impression y est puissante, brillante et har-
monieuse.

Pour le tirage dzs épreuves, le papier doit étre souple. A
cet effet, on le trempe dansl'cau et on le conserve humide
entre des buvards blancs, mouillés eux-mémes a I'éponge.
Un papier mal trempé donne des epreuves galeuses c'est-a-
dire grenues et incompleétes.

Avant de tirer I'épreuve, Vimprimeur brosse le papier hu-
mide pour le faire légeérement pelucher, ce qui augmente sa
souplesse et Je rend plus amoureux d'impression,

Le parchemin sec est d’abord soumis a un nettoyage au
chiffon de mousseline. afin denlever I'exces des peluches et
Vapprét platreux qui le recouvre (parchemin frangais) et d'é-
galiser la surface. On le met ensuite entre des buvards hu-
mides qui le mouillent suffisamment.

Le satin se mouille ¢galement entre des buvards humides.

Il peut se produire sur le parchemin un accident appelé le¢
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regiflage, qui n’est autre que le giclage de I'encre qui déborde
des tailles de cuivre.

Le regiflage altére gravement les épreuves imprimées en
occasionnant des picots noirs, des cassures et des manques
dans les traits. S’il se produit rarement sur les papiers qui
presque tous absorbent I'encre, il est assez fréquent sur le
parchemin.

Examen d'un eat.

Trois motifs principaux causent le regiflage : le gras du
parchemin, lencre trop liquide, le cuivre trop tiéde au
tirage.

Un parchemin suffisamment dégraissé, une encre relative-
ment ferme étalée sur un cuivre presque froid, une pression
bien calculée, voila les éléments d’une épreuve sans regiflage
et pure de traits.
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T marsr T RR e Pour se rendre compte de
P

Epreuves d'états ou d'essais 2 J'¢tat d’avancement d'une plan-

seesssssssssitsessastestissancissaceess  che, le graveur en fait tirer des
épreuves d’apreés lesquelles il apprécie les rectifications ou les
compléments nécessaires a la conduite de ses travaux.

Il renouvelle ces tirages autant qu’'il est nécessaire, mais
il est prudent de n’en pas abuser de crainte que le creux des
tailles ne soit amoindri (1).

Si les corrections ne doivent porter que sur une partie du
travail, on peut ne faire encrer et tiver que cette partie pour
ménager la fraicheur des autres travaux.

L L L L L) LE_‘S nlanipu]atj'ons l._'lL[C subjt

L'Acierage 8 B 2 % 2 B Je cuivre usent rapidement les

O T T T T T T T T T T T T L tailles gravées. surtout lors-
qu’elles sont fines. L’aciérage en les préservant les conserve
intégralement.

l'aciérage est un procédé qui consiste a couvrir la planche
d’une couche de fer chimiquement pur infiniment mince en la
faisant tremper pendant un temps déterminé dans un bain
galvanoplastique. Le fer se dépose sur toutes les parties du
cuivre en conservant leur valeur aux tailles, méme aux plus
délicates (2).

(1, 1 nest pas utile de faire tiver pius de deux épreuves de chaque état.

(2, « Ce procéde, improprement désigné aciérage, consiste 3 déposer

galvaniquement du fer ala surface du cuivre et dans les tailles pour éviter
« les usures et les déformations des travaux de gravure.

« Le procédé consiste 4 préparer une dissolution aqueuse a 10", de sel
« ammoniac et d'y plonger : 1" le cuivre a aciérer, 2° une électrode en fer
« doux. — Le fer est reli¢ au péle positif d'une pile et la planche gravée au

pole négatif.
« Le courant s'etablit.
« Le fer décompose le chlorhydrate d"ammoniaque, forme du chlorure de

fer ammoniacal qui est a son tour décomposé par le cuivre de I'électrode
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Dans ces conditions, une planche peut tirer un assez grand
nombre d'exemplaires, car, lorsque Ja couche de fer com-
mence elle-méme a se détériorer, on la détruit enla plongeant
dans un bain d’acide azotique véduit & 5 et on aciére a
nouveau. Cette opération soigneusement faite peut se renou-
veler plusieurs fois sans altérer en quoi que ce soit la gravure.

Le degré d'épaisseur de l'aciérage est relatif a la qualité des
travaux de gravure; le minimum est ce qu'on appelle le
frappage.

L'artiste exécute quelquefois les derniéres retouches de
son ceuvre sur la planche aciérée.

L P e e

Les épreuves définitives d’une
Les différents tirages w2 2 2 planche gravée se presentent
dépreuves R B 8 B B £  sous des conditions différentes
esssestissssssesaEeisesssssissasisss  sefon Jeur ordre de tirage.

Les premieres sont les épreuves d’artistes : elles n'ont
aucune lettre et portent généralement unz remarque dans la
marge inférieure. Tirées seulement 4 quelques exemplaires,
le plus souvent sur du parchemin ou papier du Japon, ces
épreuves sont la fleur de la planche. 1] est d'usage qu'elles
portent a la pointe la signature du graveur ; il y appose aussi
sa signature autographe.

Les secondes sont les épreuves avant la lettre, qui n'ont
plus la remarque et sur lesquelles figurent souvent Jes noms
du peintre, du graveur et de I'imprimeur.

© ncgative, le fer (a T'état mérallique et chimiquement pur, se dépose sur Ja
« planche.

« La durée de 'opération est variable.

« On voit par ce qui précéde que l'expression aciérage est purement con-
o ventionnelle. L'aciérage ne rendra pas la surface de 'eeuvre aussi dure,
@ aprés cette opération qu'elle aurait €ét¢ si on Favait taillée dans une

« planche d'acier doux. X7 Ingenieur.

h
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Suivent les épreuves avec la ligne de publication dites
encore épreuves d’artistes. En plus des inscriptions précé-
dentes, elles portent en petits caracteres finement gravés
le nom et 'adresse de I'éditeur et Ja date de publication.

Ces épreuves de grand Juxe devraient étre tirées a petit
nombre afin de garder leur caractere de rareté ; mais les édi-
teurs ang]ais et américains, bientdét imités par beaucoup
de leurs confréres frangais, ont manqué a cette regle en
publiant comme épreuves d’artistes, et pour un nombre
déterminé mais toujours assez considérable de sous-
cripteurs, des tirages avec la ligne de publication et parfois
méme avec la remarque. Ce sont évidemment de belles es-
tampes, presque toujours imprimées sur parchemin ; mais leur
multiplicité n’en a pas moins pour conséquence de faire perdre
aux épreuves d'artistes Jeur signification et e mérite d'étre des
exceptions. Le tirage de Juxe a grand nombre est une anomalie.

Lorsque les différents tirages de Juxe sont terminés, la
planche est remise a un graveur de lettres qui, Jaissant sub-
sister la ligne de publication, grave sur la marge inférieure
tout contre Ja gravure. a gauche le nom du peintre, a droite
celui du graveur, tout en bas celui de 'imprimeur. Aprés un
nouveau tirage, il ajoute dans la méme marge le titre du sujet
représenté. Clest ce qu'on appelle la lettre. Des lors, sur quel-
que papier que soit tirée Ja planche, le nombre des ¢preuves

est illimité.

e e Le timbrage est un controle.
Le Timbrage = 2 8 8 B L’artiste et l'éditeur peuvent
GesteseansseRatsssIssssRRIRBRRTRRERES _c,'engager envers les Souscrip_
teurs d'une gravure 2a ne tiver qu'un nombre convenu
d’épreuves ; en ce cas, ils font timbrer les épreuves a titre de
garantie de ce nombre.

Le rimhmge est génér;dcmenl confié, moyennant une mi-
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nime redevance, a une administration officielle responsable.
A Paris le Cercle de la Librairie posséde un bureau spécialg-
ment affecté au timbrage. En pays étrangers, cette respon-

sabilité est prise par des bureaux analogues.

el tsctuduiesid atssssenssanasanas

i L’éprecuve sur platre est une
Epreuve sur platre 2 2 % yariéré assez originale a laquelle
O L L L L T T T I ]t gra\aeur peur faci]ement Pro_
céder lui-méme. On ne Femploie guére que pour vérifier
I'état d'avancement d'une petite partie du travail dont elle
donne une reproduction trés pure et agréable.

On encre la planche au tampon ou simplement au doigt,
avec un noiv tres souple. Il est bon, a I'exemple des im-
primeurs, de chauffer un peu le cuivre; on essuie ensuite
soigneusement lencrage, toujours a Ja maniére des impri-
meurs, et on verse, sur Ja partie ainsi préparée, du platre a
modeler trituré dans de I'eau pure et battu jusqu’a ce qu'il
aitla consistance d'une créme un peu épaisse. Lorsque le
platre est complétement durci et séché, on courbe quelque
peu un coin du cuivre pour 'en détacher et on fait lentement
glisser le petit bloc sur la surface du métal. On chauffe a
nouveau la planche et on Ja nettoie a 'essence. Mais 'action
de I'essence est insuffisante : si on se borne a ce nettoyage, le
travail reste quelque peu voilé, c’est-a-dire amoindri surtout
dans les finesses. Comme conséquence, les épreuves tirées a
I'imprimerie viennent mal et donnent 'idée d'une planche dont
les tailles ont été usées, arrondies ou tout au moins baissées.

Un moyen existe pour faire disparaitre ce voile causé par
une couche infiniment mince — presque invisible a la
loupe — d'un mélange de poussiéres de platre et d'encre sé-
chée. Apres avoir passé la planche a I'essence de térébenthine
qui la débarrasse des particules grasses, on la décape avec

de I'eau acidulée de 3 a 5, qui ronge les impuretés.
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sEsssmesan ettt il

: mes L’épreuve doit sortir de la

Conseils pour le cas 8 2 = presse aussi compléte et parfaite
de retouche des epreuves que possible.
e ] Il arrive toutefois que l'acié-
rage trop chargé ait alourdi quelques finesses ou bouché
quelques parties du travail, ou que, trop mince, il ait cédé
au tirage de sorte que la planche ne donne pas dans son en-
semble I'impression de fini et de perfection qu'on en attend.
D’autres fois. le tiveur d'épreuves a pu encrer trop sec ou
trop gras ; la mousseline a pu irrégulierement envelopper
un ton, etc.

Dans ce cas, le graveur a recours a une retouche des
épreuves; mais cette retouche s’applique seulement aux
épreuves de choix. Quant aux suivantes, elles ne doivent
en principes comporter aucunes corrections — I'artiste ne
pourrait s'astreindre 4 retoucher un tirage entier; dailleurs
il ne donne le bon 4 tirer sur une épreuve d’essai que lorsque
elle est fout a fait salisfaisante.

La retouche n'est qu’un correctif destiné a masquer les
fautes du graveur ou de 'imprimeur. Elle ne savoue pas,

mais il Faut la connaitre.

La retouche au crayon mine de plomb doit étre écartée :
elle produit des luisants désagréables.

Nous ¢cartons aussi les crayons noirs Conté ou Wolff
—— dont Ja touche s'étale et produit des salissures au
meindre {rottement.

L’encre de chine donne un noir jaune, différent de celui
de I'encre noire d'imprimerie.

Le mieux est d’étendre au pinceau une couleur d'aquarelle

appelée neoir de bougie (en anglais Lamp Black), dont le ton
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gradué selon les besoins se marie bien avec celui de I'épreuve
tirée en noir.

On délaie a 'eau pure sur une petite palette en porcelaine
une pointe de ce noir de bougie avec un pinceau fin en martre
ou petit gris, on cherche le ton et on Je dépose sur 'épreuve
a I'endroit voulu. Ce ton ne dépassera pas celui dela valeur
a raccorder, autrement il ferait tache. 1l est préférable quil
soit inférieur puisqu’on peut toujours le reprendre.

Le pinceau sera chargé tout juste de ce qu'il faudra de
liquide ; un exceés d'eau occasionnerait des cernures et ferait
gondoler le papier.

Une retouche habilement faite en tenant compte des indi-
cations ci-dessus se confond si bien avec le retroussage

. qu'elle n'apparait pas méme a I'ceil le plus exercé.

Il est difficile de baisser un noir ; on peut le faire sur
certains papiers et lorsque l'encre est tres seche. Alors, avec
une gomme douce, on éteint le ton sans effacer les traits.
Exceptionnellement, s’il s'agit par exemple d'enlever des
picots,on a recours a la pointe ou au fil d’'un fin scalpel, mais
avec de grandes précautions, en effleurant I'épaisseur d'encre
sans entamer le papier.

Le Hollande, le Watman, le vélin et en général tous les
papiers a lavis regoivent avantageusement la retouche au
pinceau et supportent la gomme douce.

Le Chine appliqué se retouche aussi bien mais avec plus
de délicatesse.

Pour le Japon, l'opération est beaucoup plus difficile - il
faut proscrire complétement la gomme qui fait pelucher ce
papier composé de fils de soie infiniment ténus et se deé-
sagrégeant au moindre frottement. Le pinceau est la scule
ressource. Sur le Japon fort, la pose du ton ne présente guere
de difficultés, mais sur le Japon mince et surtout sur le Japon

a la forme — qui donne de si jolies épreuves —, le pinceau
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doit étre posé presque a sec et avec une extréme prudence.
C'est un papier non collé, jl boit. A la moindre faute d’inat-
tention, I'"épreuve est irrémédiablement abimée.

Le parchemin se retouche trés bien. Si le ton adhére iné-
galement sur I"épreuve a cause des parties grasses qui peuvent
repousser, on mélange a l'eau deux goutres de fiel (em-
ployé pour JVaquarelle sur peau) ou, préférablement, on
mouille le pinceau avec de la salive. La gomme trés douce 2
effacer accentue I'éclat dans les blancs, mais il faut s'en servir
avec une extréme légereté et se garder d'entamer si peu que
ce soit la surface unie du parchemin car, dés qu’elle est épi-
dermée, il n'est plus possible de la ramener a I'état lisse,
méme avec le brunissoir et I'épreuve est perdue.

La retouche est plus facile a exécuter sur une épreuve frai-
chement tirée, surtout s'il s’agit du parchemin, mais il faut
s'interdire rigoureusement I'Usage de la gomme douce qui
étalerait 'encre.

QUELQUIS TERMES SPECIAUX APPROPRIES
AU TIRAGE DES EPREUVES

Adoucir. — Atténuer quelque peu les parties trop fortes de
la gravure en les essuyant avec un chiffon sec.

Bon atirer. — Le bon a tirer se donne sur une épreuve qui,
choisie entre les meilleurs essais de la planche, servira de modéle
a 'imprimeur pour le tivage définitif. Pour éviter les surprises de
V'aciérage, il est préférable de donnerle bon ativer sur les épreuves
reconnues parfaites de la planche aciérée.

Degrossir. Enlever avec une mousseline, tout en épargnant
un peu les tailles, I'encre qui couvre complérement la surface gra-
vée de la planche.

Ebarber. — 11 arrive souvent que ['artiste a laissé sur sa

planche, par inadvertance, des travaux de pointe séche non éhar-
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bés, s deviennent trés apparents lorsque I'imprimeur éclaircit le
cuivre. On doit les enlever a I'ébarboir afin qu'ils n'occasionnent
pas de taches sur I'épreuve,

Eclaircir. — Parfaire avee la paume de la main le nettoyage
de la surface de la planche.

Emplir les tailles. — Bourrer. — Appuyer avec le doigt
sur les tailles encrées afin que l'encre les remplisse trés comple-
tement.

Encrer (1), — Charger la planche avec la pate appelée encre,
alaide d'un tampon qui 1'égalise sur toute la surface er la Fait
entrer dans les tailles,

Essencer. — Nettoyer la planche avec de I'essence de téré-
benthine ou de la benzine, pour enlever les corps gras ou les im-
puretés qui subsistent dans les tailles. Plus le travail est délicat,
plus il faut essencer avec soin (2).

Faire un Blanc pur. Une planche, méme soigneusement
¢claircie, conserve toujours un trés léger ton. Pour obtenir un
blanc pur, on passe a I'endroit voulu un léger frottis au doigt sé-
ché au blanc d’Espagne, ou au tortillon.

Marger. — Marger une épreuve, c'est poser le papier a la
place exacte qu'il doit occuper sur la planche gravée pour en rece-
vair impression.

Noirs (3. Les noirs des encres sont d'intensités différentes
selon la proportion de noir pur qui entre dans leur composition, La
gamme varie entre le nofr doux, assez pile; le noir ordinaire d'un
ton moyennement ferme et le nofr Sfort, trés intense. L'impri-
meur varie ses mélangcs selon la qualité du travail, celle du papier
qui recevra l'impression, et I'effet que 'on désire.

Passer une eépreuve. — Quand le papier est margé sur le

(1) Voir Les Encres.

2] Les chiffons qui servent 2 essencer les planches doivent étre consscrés
exclusivement acet usage pour eviter qu'il ne s’y introduise des corps durvs

qui rayeraient infailliblement les cuivres.
[3) Voir Les Encres.
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cuivre prét a ¢tre imprimé, on actionne unc roue qui met la presse
en mouvement. 1| passe entre la table et le rouleau de la presse.
Lorsque I'épreuve est passée, 'imprimeur détache le papier de la
planche de métal a laquelle il adhére par 'effet de la pression.

Pression. — La pression estla force compressive subie par la
planche gravée couverte du papier, entre la table de la presse &
imprimer et le rouleau en acier chargé de cing langes en lainage
épais. Elle se régle au moyen de deux vis appliquées sur les cotés
de la presse et de feuilles de carton placées dans P'évidement des
jumelles sur les coussinets des cylindres.

Qualité des épreuves. — Epreuve nature. L'épreuve en-
tierement nature est tirée sur le cuivre simplement éclairci. Elle
donne donec trés exactement V'état des travaux. Généralement, dans
le tirage d’une gravure, certaines parties sont tirées nature d’autres
retroussées ou enveloppées.

— Epreuve enferrée. — Epreuve terne, les blancs et les noirs
manquent de vigueur, certains papiers sont cause de ce manque
d'effet.

— Epreuve beurtée. — Les blancs et les noirs sont crus, durs,
non fondus ; la transition est insuffisante

Epreuve grise. — La principale cause est I'usure de la
planche : les tailles sont émoussées et cassotées. L'epreuve grise
peut aussi dépendre d'un mauvais essuyage du cuivre, d'un papier
trop sec ou du manque de pression au tirage.

— Epreuve brillante, nerveuse. — Est la plus completement har-
moniecuse : les noirs francs et nourris, les blancs vibrants sont reliés
par des demi-tons heureusement gradués. Le travail a conserve su
pureté,

Retrousser. — Envelopper. — Estomper. — Crest
¢teindre par un ton semblable a un lavis Ja crudité du papier entre
les tailles. L’imprimeur emploie une mousseline pour modeler et
harmoniser les différentes parties d’'une gravure. Retrousser s'ap-
plique surtout aux noirs; envelopper aux demi-teintes, estomper
aux travaux fins,

-l e =l

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

TABLE DES MATIERES

e i

Avasit Proros.
Définition sonnmaire de la gravure.
Les ditférents genres de gravares dare. . 0 0 L L

0
o

OUTILLAGE

Les Outils, leur emploi, leur préparation
Le Cuivre & graver . . . . . . .
La Fabrication.

lLe Choixdu cutvre . . .

Les Marges sur le cutvee. . . . 0 0 . L.

LES OUTILS

Les Pierres a atorer.
[.cs Poinres. . . . . . ...

Montage des aiguilles dans le jonc.

Afltrage des pointes .~ . . L.
e Burin. . . . . . . . .
Montage des burins © 0 0

Alutage des burins . .

e Biscau ou lace.

Le Ventre . . . . . . .
Le Grattoir ou  éharboir.
Afftrage du grattoir.

[.e Brunissoir . .

Entretien du brunisseir

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

126 TABLE [DES MATLERES

Le Charbon. . . . . . .

Le Repoussage. . . . . . . . . . .
Préservation du vernis pendant le travail.

Le Transparent . .

L'Inverston du travail

CALQUES ET REPORTS

Le Calque sur papier glace et sur papier de cellulotd.
Le Papier glace. . . . . . . .

Les Plaques transparentes de celluloid.

Report d'un calque sur le vernis . . . . .
Report d'un calque par le soufre

Le Photocalque

LES VERNIS

Les Vernis . . o .
Vernissage du cuivre (vernis en boule)
Vernissage au tumpon . . . . . . L L.
Opdération du vernissage . .

Vernissage des Plaques de grand format.
Vernissage plein au rouleau (vernis en pace).

Le Vernis blanc . .

Emaillage du cuivre

Le Revernissaze . . .

Le Vernis a remordre . . . . . . . .
Ies Rouleaux . . .

Le Vernissage au rouleau dit vernissage

CITIOrsure . . - - . . - . - B .

Cpargne pour la

.

Accidents causés par le vernis & remordre. Le bouchage des

traits .. . . L. ..
Les Vernis qui piquent. . . . . . .
Vernis a retoucher . . . . . .
Le Vernis blanc 4 retoucher.

Le Vernis a couvrir

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires

e

R
] st [[§1 o

(18]
[§18]
(i

63
G4

E})
03


http://www.cnam.fr/

PABLE DMES MATIERES I

19

LA MORSURE

La Morsure. .« . o 0oL O
Aevane la moersure. Les rerouches © 0 0 0 0L V7
Nettovage des wailles . 0 000000 68

Le Bordage ala cire . . . L 0 . . . . . . . . Gy

LES MORDANTS

L'Eau-forte . o o o 0000 TO
Ettets de Pacide nitrique. . . . . . . ..
Morsure a Pacide nitrigue dite cau-forte. . . . . . . o
Morsure a plac. © . o . . =3
Morsure par couverture . . . . . . . L. .. 76
Morsures particlles au pinccau. . . . . . . . e
Durée d'une worsure. . . . . . . . L L 77
Les accidents (morsure insutlisante, trop fort ; creve ; craque-

lage duwvernis . . . . . . . . . . L L. -8

Le Perchlorure de fer. . . 0 . S0

LEAU-FORTE

L Lau-forve. o o o .0 L0 33
Premiers travaux . . . . . . . . . . . . . . 83
Reprise des travaux . . S 86

Tailles usées . . e BN

LE BURIN

Le Burin . .« .. 59
Essais préliminaires . . 0 . . . oL L. S
Préparations diverses. . . . . . . . g1
Travaus de préparation . . . ... . 92

Reprise des travaux . . . . . . . . L. .o 93

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


http://www.cnam.fr/

128 FABLE DES MATIERES

LA POINTE SECHLE

La Pointe séche . 0 o o . oo Lo 97
Pointe séche complémentive . . . . . . . . . . g&
Pointe séche directe d'aprés naware. . . 0 0 0 o L. 98

LA GRAVURE ORIGINALE
ET LA GRAVURE D’INTERPRETATION

La Gravure originale. . . . . . . . . . . . 1ol

Li Gravare dinterprétation . . . . . . . . . . 102

IMPRESSION DES EPREUVES

L’lmprimeur . . . . .« . . . . . . . . . . 107
La Presse en taille-douce. Limprimeur . . . . . . . 108
T.es FEncres - .« .« . . . . . . . . . . .oqn1
B T T -
Epreuves d'¢taws ou dlessais. . . . . . . . . . . 110
L'Aciérage . . . . . . . . . . . . . . . . 116
Les différents Tirages 'épreuves . - o o o . . LIT
Le Timbrage . . . . . . . . . . . . . . . 118
Epreuve sur plave. . . . S & 1)
Conseils pour le cas de retouche des Cpreaves. o . © . 120

Quelques Termes spéciaux approprics au tirage des ¢preuves. 122

Vannes, — Tmpriverie BAFOLYE Fuiwros, 20 piove sdes e,

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/

ACHEVE D'IMPRIMER
le 23 décembre 1912
SUR LES PRESSES DE
LAFOLYE Fréres
Jll::."l-]]-.‘...‘»
L VARNMES (Marbibon
Planches hors-texie

Tirees ches CH. WITTMAMN

Clichés en Photogravure

de A BARRET

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



http://www.cnam.fr/
http://www.tcpdf.org

	CONDITIONS D'UTILISATION
	NOTICE BIBLIOGRAPHIQUE
	PREMIÈRE PAGE (ima.1)
	PAGE DE TITRE (ima.9)
	TABLE DES MATIÈRES
	TABLE DES MATIÈRES (p.125)
	AVANT-PROPOS (p.5)
	Définition sommaire de la gravure (p.9)
	Les différents genres de gravures d'art (p.10)

	OUTILLAGE (p.13)
	Les Outils, leur emploi, leur préparation (p.13)
	Le Cuivre à graver (p.15)
	La Fabrication (p.15)
	Le Choix du cuivre (p.18)
	Les Marges sur le cuivre (p.19)


	LES OUTILS (p.20)
	Les Pierres à affûter (p.20)
	Les Pointes (p.21)
	Montage des aiguilles dans le jonc (p.24)
	Affûtage des pointes (p.25)
	Le Burin (p.26)
	Montage des burins (p.27)
	Affûtage des burins (p.28)
	Le Biseau ou face (p.28)
	Le Ventre (p.29)
	Le Grattoir ou ébarboir (p.30)
	Affûtage du grattoir (p.31)
	Le Brunissoir (p.32)
	Entretien du brunissoir (p.33)
	Le Charbon (p.33)
	Le Repoussage (p.34)
	Préservation du vernis pendant le travail (p.37)
	Le Transparent (p.38)
	L'Inversion du travail (p.38)


	CALQUES ET REPORTS (p.41)
	Le Calque sur papier glace et sur papier de celluloïd (p.41)
	Le Papier glace (p.42)
	Les Plaques transparentes de celluloïd (p.43)
	Report d'un calque sur le vernis (p.44)
	Report d'un calque par le soufre (p.45)
	Le Photocalque (p.46)


	LES VERNIS (p.49)
	Les Vernis (p.49)
	Vernissage du cuivre (vernis en boule) (p.49)
	Vernissage au tampon (p.50)
	Opération du vernissage (p.52)
	Vernissage des Plaques de grand format (p.55)
	Vernissage plein au rouleau (vernis en pâte) (p.57)
	Le Vernis blanc (p.57)
	Emaillage du cuivre (p.59)
	Le Revernissage (p.60)
	Le Vernis à remordre (p.60)
	Les Rouleaux (p.60)
	Le Vernissage au rouleau dit vernissage d'épargne pour la remorsure (p.62)
	Accidents causés par le vernis à remordre. Le bouchage des traits (p.63)
	Les Vernis qui piquent (p.64)
	Vernis à retoucher (p.65)
	Le Vernis blanc à retoucher (p.65)
	Le Vernis à couvrir (p.65)

	LA MORSURE (p.67)
	La Morsure (p.67)
	Avant la morsure. Les retouches (p.67)
	Nettoyage des tailles (p.68)
	Le Bordage à la cire (p.69)


	LES MORDANTS (p.70)
	L'Eau-forte (p.70)
	Effets de l'acide nitrique (p.72)
	Morsure à l'acide nitrique dite eau-forte (p.74)
	Morsure à plat (p.75)
	Morsure par couverture (p.76)
	Morsures partielles au pinceau (p.76)
	Durée d'une morsure (p.77)
	Les accidents (morsure insuffisante, trop fort ; crevé ; craquelage du vernis (p.78)
	Le Perchlorure de fer (p.80)


	L'EAU-FORTE (p.83)
	L'Eau-forte (p.83)
	Premiers travaux (p.85)
	Reprise des travaux (p.86)
	Tailles usées (p.88)


	LE BURIN (p.89)
	Le Burin (p.89)
	Essais préliminaires (p.89)
	Préparations diverses (p.91)
	Travaux de préparation (p.92)
	Reprise des travaux (p.93)


	LA POINTE SÈCHE (p.97)
	La Pointe sèche (p.97)
	Pointe sèche complémentaire (p.98)
	Pointe sèche directe d'après nature (p.98)


	LA GRAVURE ORIGINALE ET LA GRAVURE D'INTERPRÉTATION (p.101)
	La Gravure originale (p.101)
	La Gravure d'interprétation (p.102)


	IMPRESSION DES ÉPREUVES (p.107)
	L'Imprimeur (p.107)
	La Presse en taille-douce. L'imprimeur (p.108)
	Les Encres (p.111)
	Le Papier (p.112)
	Epreuves d'états ou d'essais (p.116)
	L'Aciérage (p.116)
	Les différents Tirages d'épreuves (p.117)
	Le Timbrage (p.118)
	Epreuve sur plâtre (p.119)
	Conseils pour le cas de retouche des épreuves (p.120)
	Quelques Termes spéciaux appropriés au tirage des épreuves (p.122)



	TABLE DES ILLUSTRATIONS
	Achille Jacquet. Graveur, Membre de l'Institut (pl.1)
	Grattage du cuivre (Atelier Borel) (p.16)
	Le tas (p.17)
	La panne (p.17)
	Le marteau (p.17)
	Le martinet (Atelier Borel) (p.17)
	Polissage à la pierre (p.18)
	Examen du cuivre (p.19)
	Différents modèles de porte-pointes (p.21)
	Grosse point sèche en acier (p.21)
	Pointe sèche en acier montée sur liège (p.21)
	Langue de chat (p.22)
	Montage d'une aiguille dans le jonc (p.25)
	Burins carré et losange (p.26)
	Burin monté sur un manche universel (p.27)
	Manche poire (p.27)
	Burin monté sur manche poire (p.28)
	Trois formes d'affûtage de la tête du burin (p.29)
	Le grattoir ou ébarboir (p.30)
	Deux affûtages différents du grattoir (p.31)
	Différentes formes de brunissoirs (p.32)
	Charbons taillés (p.34)
	Extrémités des branches du compas d'épaisseur (p.35)
	Le tas du graveur pour repousser le cuivre (p.35)
	Marteaux à repousser (p.35)
	Le planeur (Atelier G. Cottens) (p.36)
	[Planche 2] (pl.2)
	Gardes en carton épais. Règle biseautée, en verre (p.37)
	Hausse appuie-main en bois (p.37)
	Le transparent (p.38)
	Le calque fixé sur le vernis par des particules de cire (p.41)
	Vernis à recouvrir (p.49)
	Etau à main (p.50)
	Boule de vernis (p.50)
	Préparation du tampon à vernir (p.51)
	Le tampon à vernir (p.51)
	Le flambeau (p.51)
	Chauffage du cuivre (p.52)
	Tamponnage du cuivre (p.53)
	Enfumage du cuivre (p.54)
	Schéma de l'enfumage d'un cuivre vernis (p.54)
	Tamponnage des cuivres de grand format (p.55)
	Chauffage des cuivres de grand format (p.56)
	Etrier (p.56)
	Rouleau en gélatine monté sur fourchette (p.61)
	Graduation des tons du vernis (p.62)
	Cuvette en porcelaine (p.68)
	[Planche 3] (pl.3)
	Bordage à la cire (p.69)
	Bec du bordage (p.70)
	Pèse-acides (p.71)
	Flacon à acide (p.72)
	Pointes sèches remordues (pl.4)
	Porte-pointe avec Diamant (p.97)
	Porte-pointe avec Saphir (p.97)
	Eau-forte et Burin (pl.5)
	Essençage de la planche (p.108)
	Encrage du cuivre (Atelier Wittman) (p.109)
	Tirage d'une épreuve (Atelier Wittman) (p.110)
	Examen d'un état (p.115)

	DERNIÈRE PAGE (ima.143)

